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RESUMEN

En el presente proyecto se realiza la simulacién de un proceso industrial de clasificacion,
distribucion y paletizado de piezas. El proceso se puede divivir en tres zonas para facilitar

su explicacion.

En la primera zona se dispondra de una cinta central donde se emitiran las tres clases de
piezas que seran trasladadas por cintas transportadoras para su seleccion y clasificacion en
funcién de su color. Su desplazamiento hacia la segunda seccién sera llevado a cabo por
los dispositivos de salida hacia las tres ramificaciones de almacenamiento y posterior
paletizado.

Esta segunda seccibn, es la correspondiente al area de almacenamiento de las piezas en
las diferentes cajas en funcién de su tamafio. Esta zona de almacenamiento esta formada
por una maquina secuencial que metera las piezas en su caja correspondiente hasta que

esta quede completa.

Finalmente, cuando se ha introducido un nimero determinado de productos en las cajas, y
estas estan completas, salen hacia la dltima zona del sistema, el area de paletizado, donde
por medio de tres células robdticas se paletizan las cajas en funcidon de su tamafio

siguiendo un patron de dos alturas en un pallet para su posterior retirada por el operario.

ABSTRACT

This project simulates an industrial process for the classification, distribution and
palletisation of parts. The process can be divided into three zones to facilitate its

explanation.

In the first zone there will be a central belt where the three types of parts will be issued and
moved by conveyor belts for their selection and classification according to their colour. Their
movement towards the second section will be carried out by the exit devices towards the

three storage and subsequent palletising branches.

This second section corresponds to the area for storing the pieces in the different boxes
according to their size. This storage area is made up of a sequential machine that places the

parts in their corresponding box until the box is full.
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Finally, when a certain number of products have been placed in the boxes, and these are
complete, they leave for the last area of the system, the palletising area, where, by means of
three robotic cells, the boxes are palletised according to their size, following a pattern of two
heights on a pallet for subsequent removal by the operator.
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1.INTRODUCCION

1.1 MOTIVACION

El sector de la automatizacion industrial se encuentra en constante crecimiento y evolucion
gracias al avance de las tecnologias digitales y de la robdtica. Su uso en procesos de
producciéon esta muy dilatado en el mercado ya que su accesibilidad y especializacion son

cada vez mas adecuadas al medio.

Del mismo modo se ha producido una evolucion en el apartado de las comunicaciones
permitiendo cada vez una mayor interaccion y extraccion de informaciéon de cada proceso,

ademéas de una mayor velocidad de transmision y variedad de vias de comunicacion.

Por todo esto, el proyecto a desarrollar plantea la ejecucion y desarrollo de una fabrica para
la clasificacion, distribucion y paletizado de piezas en un simulador, y empleando tres
softwares con gran importancia a nivel industrial , pasando por su disefio, programacion,

control y comunicacion.

TIA Portal y Factory I/O seran los softwares encargados de la programacién y simulacién
para la primera parte del proyecto , enlazandose entre si mediante una funcién de
comuicaciones, mientras que RobotStudio sera el encargado de desarollar la parte de

paletizado del sistema.

1.2 OBJETIVOS

Los objetivos para desarrollar en esta memoria son los siguientes:

-Poner en préctica los conocimientos de programacién en el lenguaje de contactos, asi

como el uso del software TIA Portal y elevar el conocimiento a nivel de uso industrial.

-Introduccion a las comunicaciones industriales via HMI o internet, estudiando su correcta

implementacion

- Exploracién y aprendizaje del uso del software Factory 1/0 y su implementacion para la

simulacién de procesos reales.

-Elevar el conocimiento en Lenguaje RAPID y avanzar en la implementacion con el software

RobotStudio a nivel industrial.
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-El acercamiento al &mbito industrial a través del disefio de secciones de una fabrica.

1.3 ALCANCE

El alcance de este proyecto comienza con el estudio de los elementos que ofrece el
software Factory 1/0O, y la introduccion de estos en este trabajo.

Para ello se realiza una revision de los diferentes elementos de un sistema de clasificacion y
distribucién de piezas. A continuacion, se disefiard la escena requerida con los elementos
escogidos en el proyecto y proporcionados por Factory /0. Ademas, se hara eleccién del

PLC a usar en funcién de las necesidades requeridas.

Una vez escogido el PLC, se lleva a cabo el desarrollo de la programacién en TIA Portal. De
forma adicional y para una mejor supervision, se afiadira al sistema el control de este
mediante una pantalla HMI, en la cual, permitir4 interactuar con el sistema a través de
cualquiera de los botones del PLC, asi como ver cada una de las partes de la estructura que

se ha disefiado y desarrollado para el proyecto.

Finalmente, se estudiara una célula de paletizado. Las células de paletizado son sistemas
roboticos que permiten automatizar este proceso y ayudan a que este se haga de forma
mas rapida y productiva. Se realizara con un disefio lo méas similar posible al previamente
desarrollado en Factory 1/0O, para que ambas partes tengan una correlaciéon, ya que, se
realizaran dos simulaciones debido a la incompatibilidad de enlace entre Factory I/O Y
RobotStudio. Se programa el controlador elegido en RobotStudio con el lenguaje RAPID

necesario para llegar a obtener el perfecto funcionamiento del sistema.

2. DESCRIPCION DEL SISTEMA

El sistema de clasificacion, distribucién y paletizado se encuentra disefiado de la siguiente

manera:

El ciclo de funcionamiento del sistema comienza con un dispositivo emisor, que simula la
llegada de piezas cuadradas de tres colores distintos desde otro lugar. Una vez salen las
piezas de la cinta emisora, se activara el sensor de vision, que se encuentra situado encima
de una estructura fija a media distancia de la zona emisora de piezas. El sensor de vision
detectara el color de la pieza en funcién de los 3 tipos que puede sacar el emisor y junto a

los cilindros neuméticos, que se encuentran situados a ambos lados de la cinta, se
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procederd a su clasificacion y desplazamiento hacia la ramificacién correspondiente en

funcién del color de la pieza detectada.

Si la pieza emitida es azul, esta continuard su trayecto a traves de las cintas
transportadoras, hasta llegar a la cinta transportadora de la zona de derivacién. Una vez alli
se activard el segundo cilindro neumético trasladando la pieza hasta otra cinta, donde,
continuard su trayecto hasta llegar a la zona final. Una vez situada la pieza en la zona final,
un “pick and place”, que se trata de una maquina secuencial que permitira la introduccién de
la pieza en la caja, y un sensor colocado al final de esta, detectara su presencia y esperara
hasta que haya una caja en la zona de almacenamiento. Cuando el emisor de cajas
grandes emita una, y esta esté situada en su correcta posicion, el “pick and place”
introducira la pieza azul dentro de esta. Este proceso se repetird un nimero determinado de
veces hasta que la caja esté completa. Una vez suceda esto, la caja saldra en direccién de

la célula de paletizado, donde un robot la cogera y colocara mediante un patrén en el pallet.

Si por el contrario la pieza detectada por el sensor es verde, continuara hasta llegar a la
zona del "pick and place” pasando por las cintas transportadoras que seran las encargadas
de trasladarla hasta la zona final y siendo detectada por los diferentes sensores de posicion,
como en el caso de la azul. Una vez llega a la zona de “"pick and place”, la pieza esperara
hasta que el emisor de cajas medianas emita una. Cuando esta esté en posicion, el "pick
and place” repetira el mismo proceso que en las azules, e introducird un ndmero
determinado de piezas verdes en la caja mediana hasta que quede completa. Cuando la
caja mediana esté completa sera transportada por cintas hasta el robot donde sera

paletizada del mismo modo que la azul siguiendo un patron establecido.

Finalmente, si la pieza detectada es gris, esta continuara su transporte a través de las cintas
transportadoras hasta llegar a la cinta de la zona de derivacion. Una vez alli se activara el
primer cilindro neumatico, trasladando la pieza hasta otra cinta transportadora donde
continuard su trayecto hasta llegar a la zona final de la ramificaciéon. A continuacion,
encontrandose la pieza en el final de la cinta, un "pick and place” y un sensor, situado en
esta, detectaran su presencia y esperard hasta que haya una caja en la zona de

almacenamiento.

Cuando el emisor de cajas pequefias emita una y esta esté situada en la posicion correcta,
el pick and place introducird la pieza gris en la misma. Este proceso se repetira un niumero

determinado de veces hasta que la caja este completa. Una vez suceda esto, la caja saldra
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en direccion de la célula de paletizado, donde un robot la cogera y colocara mediante un

patron en el pallet.

Cabe destacar que las piezas seran emitidas de forma aleatoria y de forma continua por lo
que las tres ramificaciones trabajaran de forma simultanea. Teniendo un buffer de

operaciones en caso de fallo o cualquier otra emergencia en la linea.

3. CONOCIMIENTOS PREVIOS

3.1 AUTOMATIZACION

El concepto de automatizaciéon esta enfocado en una disciplina de control que se basa en el
uso de sistemas electromecéanicos para controlar de forma automatizada diversos procesos
industriales. Abarca control, sistemas digitales, supervision, gestion de datos,
accionamientos, instrumentacién, comunicaciones, produccion, interacciones y muchos

otros.

La automatizacién incorpora elementos y dispositivos tecnoldgicos que asegurar tener un

control especifico sobre los procesos y sus evidentes comportamientos.

Esta automatizacion, debe ser capaz de poder controlar todo el conjunto de posibles
eventos previstos frente a posibles ocurrencias; buscando siempre lograr la situacion mas

favorable segun la determinacién de los recursos asignados.

La automatizacion es muy usada en diferentes areas de trabajo. Los elementos y
caracteristicas de la automatizacién han tenido un importante impacto en el area industrial,

mecanica, informatica y maquinas programables.

La alta competitividad empresarial y la necesidad de aumentar eficazmente los procesos de
produccion mediante la incorporacién de la roboética, los robots y automatizacion de los
procesos, han implicado un mayor nivel de integracion entre los sistemas productivos y la
decision politica empresarial en las areas de fabricacién, gestién de procesos, servicios y la

gestion de la informacion. [1]
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3.2 AUTOMATAS PROGRAMABLES

3.2.1 Definicion

Un autdémata programable, o PLC, es un ordenador industrial que se utiliza para procesos
de automatizacion industrial. Estos autématas pueden automatizar un proceso especifico,

una funcion de la méaquina o incluso una linea de produccién completa.

El Autbmata Programable recibe informacion de los sensores o dispositivos de entrada
conectados, procesa los datos y activa las salidas segun los pardmetros preprogramados.

Dependiendo de las entradas y salidas, un PLC puede monitorear y registrar datos de
tiempo de ejecucién como la productividad de la maquina o la temperatura de operacion,
iniciar y detener procesos automaticamente, generar alarmas si una maquina funciona mal y
mas. Los controladores logicos programables son una solucion de control flexible y robusta,
adaptable a casi cualquier aplicacion. [2]

3.2.2 Tipos de Autdématas

Debido a la gran variedad de tipos distintos de PLC, tanto en sus funciones, en su
capacidad, en su aspecto fisico y otros, es posible clasificar los distintos tipos en varias

categorias.

PLC tipo Nano:

Generalmente PLC de tipo compacto que puede manejar un conjunto pequefio de 1/O,
generalmente en un numero inferior a 100.Asi mismo permiten manejar entradas y salidas

digitales para alguno de los médulos especiales. [3]

PLC tipo Compacto:

Estos PLC tienen incorporados la fuente de alimentacion, su CPU y médulos de 1/0O en un
solo modulo principal. Permiten manejar desde pocas hasta varios cientos de 1/0. Su
tamafio es superior a los Nano y pueden soportar una gran variedad de modulos especiales

como los mencionados a continuacion. [3]
-Entradas y salidas analdgicas

-Médulos de comunicaciones

21



Noelia Conde Celis Distribucion, clasificacion y paletizacion de piezas

-Expansiones de 1/0
-Médulos de contadores rapidos

PLC tipo Modular:

Estos PLC estan constituidos por un conjunto de elementos que conforman un controlador
final. [3]

Estos elementos son los siguientes:
-Rank: perfil soporte.
-Fuente de alimentaciéon: Convierte la tension de red en tension de servidor.

-CPU: ejecuta el programa de usuario, alimenta el bus de fondo y se comunica con otras

estaciones.
-Mdbdulos de sefiales (I /O): ajustan diferentes niveles de sefial de proceso del autémata.

-Mbdulos de funcién: realizan tareas temporales y de almacenamiento para el

procesamiento de las sefales en el proceso.

-Procesador de comunicaciones: descarga a la CPU de tareas de comunicacion.

3.2.3 Programacion de un autOmata

Un PLC (controlador l6gico programable) es un dispositivo que se encuentra completamente
implantado en cualquier tipo de industria hoy en dia. Su operatividad se basa en la

realizacion de tareas de forma periddica y sucesiva.
La secuencia de funcionamiento de este tipo de controladores es la siguiente. [3]

La secuencia comienza con la ejecucion del autodiagndstico. Una vez realizada la misma,
se pasa a la lectura de las entradas del dispositivo y la grabacion de una imagen de esta en

la memoria interna del autémata.

A continuacién, se pasa a ejecucion del programa implementado por el programador,

teniendo en cuenta la imagen de las entradas mencionadas anteriormente.
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Lo siguiente que se realiza es la actualizacion del estado de todas las salidas de forma

simultanea y dando asi comienzo a un nuevo ciclo de trabajo.

Si se tiene en cuenta este modo de funcionamiento, podemos decir que los PLC’s trabajan

en ‘tiempo real’.

Dentro de cada ciclo de trabajo, llevado a cabo este en un tiempo relativo de milisegundos
(ms), el PLC analiza el estado de las entradas, ejecuta el programa y analiza
simultaneamente las salidas; con ello se garantiza una sincronizacion de todas las acciones

llevadas a cabo por el control del sistema.
Hay varios tipos de fabricantes de PLC’s como pueden ser:
Allen Bradley, Siemens, ABB, Omron, Schneider, Delta....

A pesar de tener diferentes disefios o entornos graficos para desarrollar la programacion de
los PLC’s, estos nos permiten realizar la programacion en algunos de los lenguajes que se

mencionaran en la memoria.

Cabe destacar que en este proyecto se implementara la programacion en lenguaje KOP. La
programacion de lenguaje grafico KOP (esquema de contactos) es similar a la de los
esquemas eléctricos, el cual nos permitira mediante simbolos codificar la secuencia de

acciones que debera realizar el automata. [3]

3.3 TIPOS DE ROBOTS INDUSTRIALES

Un robot es un manipulador multifuncional programable, capaz de mover materiales, piezas,
herramientas o dispositivos especiales. todo ello a partir de trayectorias variables para

ejecutar diversas tareas ciclicas y adaptables.[7]
Los robots se pueden clasificar segun los siguientes parametros:
-Niveles de autonomia
-Accesibilidad
-Grado de posicionamiento
-Carga soportada

-Velocidad
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Basandonos en esto, pasamos a mostrar los diferentes tipos de robots industriales:

1.Robot cartesiano: Se caracterizan por posicionarse mediante 3 articulaciones lineales.

Hacen movimientos perpendiculares a partir de los 3 ejes cartesianos X, v, z.

2.Robot industrial Scara: Al igual que los cartesianos, también se mueven en los planos

cartesianos de x, y, z. Su diferencia radica en la incorporacion de un eje final del plano z.

Con este eje es posible hacer girar la herramienta en la parte final del brazo robético.

3.6 grados de libertad o Antropomorfico:

Estos robots son llamados asi por sus articulaciones, que pueden colocar su pinza con una

posicién de 3 movimientos. Esto permite tener mas flexibilidad.

4.Maquinas de doble brazo: Trabajan simétricamente sobre un solo objeto.

Robot SCARA Robot Antropomérfico

Robot Colaborativo AGV

3.4 TIA PORTAL

3.4.1 Historia de TIA Portal

En 1996, Siemens lanz6 el concepto Totally Integrated Automation (TIA) y desde ese
momento la plataforma se convirti6 en un elemento importante de ingenieria para la

aplicacion de redes y plantas.Més tarde, en 1998 el administrador SIMATIC integro el
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lenguaje de programacion para automatas programables STEP7. Con el que ya se podia
resolver todo el proyecto de automatizacion, con otras herramientas de supervision y

visualizaciobn como Simatic HMI, SCADA.... [4]

En 2009, el concepto de TIA se hizo realidad con TIA portal, en él se introdujo una
plataforma facil de reconocer para la programacion completa de proyectos y puesta en
marcha de controles, redes y accionamientos. En este afio se presentd una generacion de
controladores, Simatic S7-1200, en el que se tiene nuevos estandares de flexibilidad con
amplias opciones de expansién y en la que se puede adaptar diferentes tareas de

automatizacion. [4]

En esa década, esta plataforma, TIA Porta, presentaba una gran cantidad de funciones y
herramientas de desarrollo de aplicaciones de ingenieria bajo un mismo marco y con una

interfaz de usuario uniforme [4].

3.4.2 Software de TIA Portal

TIA portal es la evolucién de Step 7 y contiene todas las herramientas de este, mas otras
adicionales, que se han ido integrando durante los afios. Es un software que integra
diferentes productos SIMATIC para una Unica aplicacion que permite aumentar la
productividad y mejorar la eficacia del proceso.

Las diferentes partes que constituyen TIA Portal interactian entre ellas, ofreciendo asi una

estabilidad y soporte en la solucion automatizada.

TIA Portal dispone de un controlador que ejecuta el programa de control y supervision del
proceso, asi como un panel de mando que sera utilizado y manejado por el operador. Esta
aplicacién nos permite programar la CPU en todos los métodos y dispone de elementos

propios para estos dispositivos.

En este proyecto se utilizara un PLC SIMATIC S7 (PLC S7-1200), al cual se le podran

afadir diferentes médulos en funcion de las necesidades requeridas.

3.4.3 Caracteristicas Basicas de TIA Portal

La primera pantalla que se encontraran al abrir el software TIA Portal da la opcién de abrir

un proyecto existente, crear un nuevo proyecto o la de migrar un proyecto.
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. 2
Totally Integrated Automation
Abrir proyecto existente
Uiimos proyectos utlizados
Proyecia fua Utima modifcacion
_1 Factonyi0_Template_S7-1200_V142p14 CllsersuseDeskoplTFG_NOEFacionl0_Tempiate_57-1200_14 11400812022 11:45:12
CODIGO_PROYECTO_NOEapi4 EPARTE_1_CODIGO_NOE_TFG_FUNKONALITFG_CODIGO_PARTE1_NOE
< ] >
(] Activar comprabacién de integridad bisica
Examirer Eiminar B

Una vez abierto el proyecto se mostrara la pantalla siguiente. En esta se puede configurar
un dispositivo, escribir un programa PLC, configurar los diferentes objetos tecnolégicos,

configurar una imagen HMI o abrir la vista de proyecto.

Primeros pasos

El proyecto: "CODIGO_PROYECTO_NOE" se ha abierto correctamente. Seleccione el siguiente paso:

N
- Configurar un

L] dis positivo

~ Escribir programa PLC
Configurar
objetos tecnalégicos
Configurar una imagen

l HMI

Abrir la vista del
proyecto

26



Noelia Conde Celis Distribucion, clasificacion y paletizacion de piezas

3.4.3.1 Gestion de datos

En TIA portal se programa haciendo acopio de variables y constantes globales, que se
pueden generar y reasignar, asi como las diferentes variables de entradas y salidas. Para
poder editar y declarar el tipo de variables, se engloban todas en lo que se conoce como
Tabla de Variables Estandar. La ventaja de esto es que una vez estan declaradas las
diferentes variables empleadas en la programacion, la misma se puede realizar de forma
indistinta, teniendo simplemente que invocar la correspondiente direccion asignada a dicha

variable o el nombre asignado a la misma.
Para la declaracion de una variable se debe incluir lo siguiente:

-Nombre o0 nemdénico: debe ser correcto para una correcta compresion, ya que aparecera

mas de una vez en el programa.
-Tipo de dato: se define la representacion de los valores y el rango admisible de estos.

-Direccién de memoria: define el area de memoria en la que la variable lee o escribe un

valor.

-Remanencia: que indicara si el valor se queda grabado o no en la memoria una vez

desconectamos la CPU de la corriente.

Asi mismo, cabe destacar que existen varios tipos de variables. Por un lado, se podra
encontrar las variables globales, que pueden ser remanentes o no, y las variables locales

gue se declaran dentro de un bloque de programacion (OB, FB, FC o DB).

5 Froyectos do referunca
3 Vists detallada 1 Progaedades | inlomiacion [ Disgnistio
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3.4.3.2 Lenguajes de programacion

En lo referente a la programacion en TIA portal, este software ofrece 4 tipos de lenguajes de
programacion. Todos estos son totalmente equivalentes, queda a la eleccion y preferencia
del programador su uso.

Se explicara cada uno de ellos a continuacion.

-Lenguaje FUP: Es un lenguaje grafico que consiste en un diagrama de funciones que

permite visualizar las operaciones en forma de cuadros légicos similares a los de las

puertas ldgicas.

-Lenguaje KOP: Lenguaje grafico, su representacion es similar a la de los esquemas

eléctricos. los elementos de un esquema de circuitos, tales como los contactos NA o NC se

agrupan en segmentos.

-Lenguaje AWL: Es un lenguaje por lista de instrucciones, también conocido como

ensamblador, que mediante un conjunto de nemdénicos y operandos se componen

instrucciones traducibles a cédigo maquina.

-Lenguaje SLC: Es un lenguaje de alto nivel, en el que se realizan cddigos de mayor

complejidad.

3.4.3.3 Funciones de programacion en TIA portal

TIA portal ofrece diferentes bloques de funcion, pequefias partes de cédigo a las que es

posible llamar en diferentes ocasiones durante la programacion.
Los tipos de bloques que facilita TIA portal son:

Bloques de Organizaciéon (OB):

El OB1 es el blogue principal, en el que se crea la interfaz de usuario entre el sistema
operativo y el programa. Asi mismo este bloque se encarga de que se produzca la ejecucion

de forma reiterativa del programa.

Existen mas OB, es decir, TIA portal incorpora mas OB en funcion de la tarea que se va a
realizar (ciclos, interrupciones, ...), estos OB dependen de cada CPU, y no se pueden

inventar ya que ya vienen establecidos por TIA portal.[5]
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Funciones (FC):

Son funciones que no tiene asignado un area de memoria, por lo que al terminar la
ejecucion de dicha funcion los datos se pierden. Si se deseara guardar dichos datos, se
realizara un bloque de datos globales (DB).

Asi mismo, las funciones nos permiten estructurar el programa. Constan de un interfaz de
blogque que es el punto de unién entre la funciébn que se programa y el bloque donde se

realizara la llamada de esta.

Con el interfaz de blogue se parametrizara la funcion y se asignardn unos parametros
formales, asegurandose asi poder usar dicha funcion independientemente del area de

memoria asignada a las I/O fisicas del automata. [5]

Bloques de Funcién (FB):

Es lo mismo que una FC, pero la peculiaridad de este blogue es que tiene asociado un DB
de instancia. Con esto, lo que se asegurara la posibilidad de llamar a la FB tantas veces
como se requiera, pero sabiendo que cada vez que esta sea llamada, deberd asociarse un

DB distinto para el almacenamiento de la memoria.

Esto lo que permite es realizar programaciones mas complejas y colocar las peculiaridades

de cada una de ellas en las areas de memoria de los DB de instancia.[5]

Bloques de datos globales (DB):

Como se ha indicado en lineas superiores, los blogues de datos pueden ser de dos tipos, de
instancia empleados en los bloques de funcién o globales. Este bloque es primordial, ya
gue guarda datos con los que el usuario trabajara, siendo accesibles desde cualquier

funcién o bloque.[5]
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3.4.3.5 Librerias en TIA Portal

Las librearias de TIA Portal permiten utilizar diferentes funciones dentro de un mismo
proyecto, utilizar elementos de otros proyectos o incluso exportar y compartir estos con

otros usuarios.

3.5 FACTORY I/O

3.5.1 Historia de Factory I/O

Factory 10 es un software de simulacién 3D, fue creado en 2016 por Real Games, el cual

nos permite construir y controlar procesos industriales en tiempo real.

Factory I/0O esta disefiado para ser facil de usar, permite construir rapidamente una fabrica
virtual utilizando una seleccién de piezas industriales comunes. Se programardn escenas
completas y se podran controlar con tecnologias externas para las que dispone las

interfaces necesarias como por ejemplo TIA Portal. [6]

< BIENVENIDO

) Documentacion y Manuales

Comenzando Manual Componentes Escenas

Qué Hay de Nuevo
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3.5.2 Elementos de Factory 1/0

3.5.2.1 Barra de Herramientas

Para este apartado se mencionaran los elementos empleados en la realizacion del proyecto,
para ello se seguira el siguiente esquema en la explicaciéon de estos.

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11

1.Ejecutar / editar: Este control cambia el modo de simulacién, es imprescindible tener el
modo RUN activo en la simulacién de TIA Portal y PLCSIM para que funcione

correctamente.
2.Pausa: Pone en stop la simulacion.
3. Restablecer: Restablece la simulacion.

4.Escala de tiempo: En este apartado se puede madificar la velocidad con la que se

ejecutard la simulacion.
5.Camara: Seleccion de la camara orbital.
6.Fly camara: Seleccion de la camara Fly.

7.Camara en primera persona: Se puede visualizar la planta desde la perspectiva de una

persona fisica con las limitaciones que esto implica.

10.Etiqueta de sensor: Nos muestra todos los sensores que estdn en la escena y la

situacion en la que se encuentran.

11.Etiquetas de actuador: Muestran todos los actuadores que se encuentran en la escena

y la situacion de estos.
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3.5.2.2 Opciones

Del mismo modo que en el apartado anterior se mostrar4 a continuacion las diferentes
opciones de las que consta el software de Factory I/O, acompafiadas con una pequefia

explicacién de estas.

<« OPCIONES

Genaral

1.General: En este apartado se pueden ajustar los siguientes parametros:
-Sensibilidad de vista (sensibilidad de la camara y giros de esta).
-Inversion de rotacion: invertir la vista seleccionando un eje.

-ldioma: establecer el idioma para la interfaz del programa.

2.Video: Determina la resolucién de la pantalla cambiando el modo, pudiendo seleccionar

la calidad visual.
3. Audio: Activacion y desactivacion del sonido en la escena creada.

4. Control S: Visualizacién y modificacion de las letras a pulsar para realizar los

movimientos por la escena.

5. Instructor: Permite bloquear la escena en modo ejecucién y ocultar advertencias y

fallos en las etiquetas.
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6.Licencia: Se debe introducir la verificacion de esta y se podra observar detalles de la

actual.

3.5.2.3 Navegacion

Una de las habilidades mas importantes para aprender en Factory 1/0 es como usar las
camaras. Las camaras se utilizan para navegar en el espacio 3D y son la clave para
interactuar con las piezas o construir nuevas escenas. Puedes utilizar tres tipos de
camaras: Orbit (1), Fly (2) y First Person (3).

Como se ha mencionado con anterioridad, los botones situados en la barra de
herramientas corresponden a estos tres tipos de camaras. A continuacion, se pasara a dar
una descripcion mas detallada de los 3 tipos de camaras de los que consta Factory 1/O.

1. Camara Orbital: La camara orbital es la camara predeterminada y debe usarse para la
creacion de una escena. Antes esta era la Unica cdmara que nos permitia movernos a
través de las piezas sin colisionar con estas. Su funcionamiento es sencillo, simplemente se
tiene que girar alrededor del punto de interés que se define con un doble clic izquierdo en la

pieza.

2. Camara Fly: La camara Fly se utiliza para moverse literalmente en el espacio 3D. esta

camara colisiona con las partes de la escena, y no es detectada por los sensores.

3. En primera persona: La cAmara en primera persona representa a un operario de 1.80m
aproximadamente de altura. Colisiona con las partes de la escena y por defecto no es
detectado por los sensores.

[lustracion 9: Navegacion en Factory 1/0
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3.5.2.4 Elementos

Factory 1/0O dispone de una amplia gama de elementos divididos en 9 categorias:

l.ltems: Est4 compuesto por todas las cajas y piezas que circularan por el proceso
industrial, pudiendo trabajar con las cajas de diferentes tamafios, piezas de tres colores y
tres formas distintas, asi como pallets de apoyo o necesarios para la circulacién de estas en

ciertas estaciones de trabajo.

lustracion10: Items de Factory 1/O

2. Carga pesada: Este grupo lo forman todos los elementos de circulacion de objetos con
mayor peso, por lo que son robustos, anchos y poseen poca altura y velocidad de
operacion. Estan relacionados directamente con los items de cajas o pallets.

lustracion 11: Elementos de Carga Pesada de Factory 1/0
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3.Carga ligera: Se componen de elementos de circulacion dedicados al transporte Unico de
cajas pequefias o piezas, el cual, permite el uso de maquinaria asociada como: su
clasificacion en forma de brazo, ruedas giratorias o cilindros neuméaticos (pushers), que

permiten el desplazamiento a distintas lineas de produccién o maquinaria de alineacion.

llustracion 12: Elementos de Carga Ligera de Factory 1/0

4.Sensores: Esta constituido por una pequefa variedad de sensores dedicados a procesos
muy comunes como la deteccidn de materiales, elementos conductores o cédigos de
barreras. Ademas, se permite la clasificacion de los objetos segun su altura, peso, color y

tipo, como en el caso de las piezas.

lustracion 13: Sensores de Factory 1/0
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5. Operadores: Abarca todos los elementos de actuacion sobre la planta, ya sean botones,
potenciometros, selectores, contadores o indicadores.

ef oi of
of 0|H

6.25

lustracion 14: Operadores de Factory 1/0

6.Estaciones: Estas poseen una mayor complejidad que el resto de los elementos, ya que
estan dedicadas a una utilidad directa sobre los items. Estan compuestas por un conjunto
de elementos cerrado, que dispone de su propio sistema de entrada, salida y una botonera

sensorica.

[lustracion 15: Estaciones de Factory 1/0
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7. Elementos de alarma: Una de las grandes ventajas que nos proporciona Factory I/O es
la posibilidad de la introduccion de elementos detectores de errores o fallos, los cuales se

comunican mediante alarmas visuales o auditivas.

lustracion 16: Elementos de alarma de Factory 1/0

8.Pasarelas: El software de Factory I/O afiade estructuras de proteccion o de accesibilidad
a ciertas zonas de la fabrica como medida de realismo y acercamiento a lo que seria una
planta de produccion en la vida real. Estos elementos no disponen de ningun tipo de control
desde el PLC.

llustracion 17: Pasarelas de Factory 1/0

9. introduccion y extraccion de items: Para introducir o extraer elementos, se ha de hacer
uso de estos sistemas, que simulan la entrada y salida de la fabrica de los materiales.
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[lustracion 18: Introduccidn y Extraccion en Factory 1/0

El control de todos estos elementos se dividira entre los dedicados a la deteccion (son los
sensores introducidos manualmente o pertenecientes a las estaciones) o los actuadores
(que son aquellos que producen algun efecto directo en la planta). Se podran configurar de
manera digital, analdgica u hibrida entre los anteriores casos.

Cabe afiadir que las librerias de elementos son cerradas y no permiten la introduccion ni

modificacion de ninguno de estos.

3.5.2.5 Etiquetas

En Factory 1/0 cada actuador o sensor esta asociado a una etiqueta, si sitias el raton

encima de estas se mostrara el estado y la variable asociada a la misma.

En la pestafia que aparece al pinchar en una etiqueta se pueden modificar tanto el nombre
de esta como su estado, es decir se puede activar o desactivar en funcion de como se
requiera forzandola. Con esto se conseguira modificar las variables que se requieran para

poder ver el funcionamiento e interaccion de estas en la escena.
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3.5.2.6 Escenas

Factory /O ofrece 21 escenas diferentes para que el usuario se familiarice con las
capacidades y funciones que ofrece este software.

Open Scene

3.5.2.7 Controles de Entrada / Salida

Para este apartado, en la barra de herramientas al pulsar ‘drivers’ aparece la imagen que se
mostrard a continuacion. En esta imagen se podran observar todos los sensores y
actuadores que se encuentran en el proyecto situados en el controlador. Para que el
controlador sea el que necesite hay que seleccionar en la ventana superior el tipo e ir

arrastrando cada una de las etiquetas a la direccion de memoria de la CPU.

« DRIVER

SENSORES ACTUADORES
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3.6. ROBOTSTUDIO

3.6.1 Historia de Robot Studio

Robot Studio ABB permite crear, programar y simular células y estaciones de robots
industriales ABB. Es un simulador comercial muy potente, con diversas caracteristicas y

capacidades:
-Creacion automatica de cualquier tipo de estacion.
-Importacion de geometrias y modelos 3D de cualquier formato.
-Programacion y simulacién cinematica de las estaciones.

Con su facilidad de disefio y creacion de células robéticas (robots y dispositivos) permite

exportar los resultados obtenidos en la simulacién a la estacion real.

El entorno realista permite simular de manera muy precisa tu estacion o proceso real.[8]

Estaciones

3.6.2 Lenguaje RAPID

El simulador de RobotStudio funciona sobre RobotWare, que es un conjunto de archivos
necesarios para implementar todas las funciones virtual-real y las configuraciones, tanto de

datos como de los programas necesarios para el control del sistema robético. [8]

El lenguaje empleado en Robot Studio es el denominado Lenguaje Rapid. Es un lenguaje

de programacion textual de alto nivel desarrollado por la empresa ABB.
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Una aplicacion RAPID consta de un programa y una serie de modulos del sistema.[9]

Este programa es una secuencia de instrucciones que controlan el robot y se dividen en tres

partes:
-Main o rutina principal: Donde se inicia la ejecucion

-Un conjunto de subrutinas: Sirven para dividir el programa en partes mas pequefias y

formar asi un programa modular.

-Datos del programa: Definen las posiciones, valores numéricos y sistemas de

coordenadas.

@ Programa RAPID

-
)

VERSION:1
LANGUAGE : ENGLISH

s —+¢ Médulo Principal
MODULE Modulel .—/ o Médulol

Programa

T T -1 Datos programa ;
| - Médulo2
declaraciones «—--------—-—- ) [ --1 Rutina Principal E
. ] Rutinal i Mddulo2
PROC procl() «-————oo i Rutina? Médulod
I Rutina3
ENDPROC

PROC MAIN() oo

ENDPROC

ENDMODULE

3.6.3 Partes Basicas de RobotStudio

En este apartado se pasaran a explicar cada una de las partes que constituyen el software.
Después de abrir el programa y generar una nueva estacion, se encontrara la ventana de

posicion inicial.

Es una de las mas importantes del software ya que no solo permite afiadir el robot que se
necesite, sino también el controlador y la herramienta que se va a emplear. De forma

adicional podemos afiadir nuevas bases de coordenadas, posiciones o rutas. Al mismo
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tiempo se podra visualizar el Word-Object en el que se trabajara con el robot, el sistema de
coordenadas y la herramienta que est& conectada a este, asi como sincronizar los cambios

realizados al controlador.

Salution1 - RebotStudic

3 Schson =

= = | UCS: Estacidn 1.0 000 000

Continuando con el orden de pantallas, se pasard a explicar la pantalla de modelado. En
esta ventana se pueden generar modelos con los que interactuara el robot o bien
exportarlos de paguetes adicionales que nos ofrece RobotStudio. También es importante
destacar que en esta pantalla se pueden generar los grupos de componentes que se han
empleado en el proyecto para cada estacion, donde se le incluyen barreras de proteccion,

sistemas de seguridad, ...

Selution? - RobotStudic

TAR

HOoDuUmeE @cCca ATAND i
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En lo referente a la simulacién, RobotStudio es un software muy intuitivo donde se
encuentran los botones mas comunes para poder realizar la simulacion de las estaciones.
Lo méas importante a destacar es la pestafia logica de estacion, donde es necesario
conectar las sefiales que hemos generado al controlador y en los distintos bloques para que

el programa funcione.

==
>

Para el controlador, lo que se debe tener en cuenta es la sincronizacién de este con la
estacién o el modo inverso. Al igual que las sefiales declaradas en la pestafia configuracién

ya que son las gue usaremos mas tarde en el programa RAPID.

Es importante también que, al realizar copias de seguridad del controlador o controladores
para asegurarse de que, al cerrar el programa y con su posterior apertura, no se pierdan los

datos guardados en el mismo.

Salution] - RobotStudio

&=l

uuuuuuuuu
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En la pantalla de RAPID nos apareceran las diferentes partes del controlador junto al
programa principal y las subrutinas que se hayan generado. Es muy importante que al
realizar cualquier cambio se aplique ya que, sino no quedara guardado en el programa, asi
como sincronizar el programa con la estacion. También cabe la posibilidad de poder
comparar programas, seguir el puntero en la ejecucién de este o insertar fragmentos de

cbdigo ya existente.

Estacion_PARTE2_Definitiva - RobotStudie

ot &

Datas)
CONTROLADCR (Estacién) x
Principal

Para finalizar con los elementos basicos que ofrece el software de RobotStudio, se pasara a

una breve explicacion de la ventana complementos.

En esta ventana se afiadird el controlador de RobotWare, compatible para la versién de
Robot Studio que se este utilizando, asi como diferentes complementos que ofrece este

software en funcién de las necesidades de las células.

En este proyecto se han afiadido dos paquetes muy importantes que han permitido la
generaciéon de las cajas de un modo mas realista, la creacién de unas herramientas mas
industriales y sobre todo y no menos importante las barreras de seguridad afiadidas a las

células roboticas.

45



Noelia Conde Celis Distribucion, clasificacion y paletizacion de piezas

ol S s Estacion_PARTE2_Definitiva - RobotStudio

5 | Complemertos

RobotApps x

3 Complementos Galeria

A EquipmentBuider

Etiquetas comunes: ABB RabatWare Robat

RobotWare
OrmniCare
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4. DISPOSITIVOS DEL SISTEMA

4.1 EQUIPOS DE LA INSTALACION
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Para este apartado se ha introducido una lista de los elementos que se han empleado en la

simulacién en el programa Factory 1/0 como se ha explicado con anterioridad. Se realizara

también una breve explicacion de cada uno de ellos.

4.2 ELEMENTOS DE ENTRADA

Un sensor es un dispositivo que tiene la facultad de detectar movimientos, ruido, presion,

luces y cualquier otro tipo de elemento extremo para convertirlo en una sefial eléctrica.

-Sensor de visidn, sirve para determinar los colores de las piezas emitidas. Es un

dispositivo que detecta los colores mediante un haz de luz rojo, cuyo rango oscila entre 0.3 -

2m. Estan formados por materiales detectables.

Este sensor se puede configurar para detectar varios tipos de piezas seleccionando la

configuracion adecuada, es decir:
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1.Todo digital: El sensor devuelve cuatro entradas digitales que indican el elemento que

se ha detectado.

2. Todo numérico: El sensor nos devuelve un valor que codifica el elemento que se ha

detectado.

3. All ID: En este caso el sensor devuelve un Unico valor, este es aleatorio, e identifica el
elemento que ha sido detectado. Funciona de manera similar a los lectores de codigos
de barras. [10]

-Sensores difusos de posicién, son los encargados de detectar el posicionamiento y
movimiento de los elementos. Esta deteccion se lleva a cabo por un haz de luz rojo, que
oscila en un rango de 0 -1.6m para detectar el objeto. Estan compuestos por materiales

sélidos. En cuanto al &mbito de programacion son sefiales digitales 0-1. [10]

-Otros sensores incorporados en los elementos como los sensores de las células pick and

place, que son finales de carrera digitales.[10]
- Un botén verde de inicio del sistema (cuadro principal). Su configuracién es digital.[11]
- Un boton amarillo de rearme del sistema (cuadro principal). Su configuracion es digital [11]

- Un botdn rojo de paro del sistema (cuadro principal). Su configuracion es digital [11]

4.3 ELEMENTOS DE SALIDA

En este apartado se enumeran los elementos actuadores de un proceso con la finalidad de

generar un efecto sobre un proceso automatizado.

-Cilindros neumaticos. Tienen dos sensores de lengiieta que indican los limites delantero y
trasero, incluyen ademas una servovélvula que se puede utilizar para ajustar y medir la
posicion de la varilla. El control de los cilindros se puede llevar a cabo mediante valores

digitales o analégicos segun la configuracion que se seleccione.[11]

-Cintas transportadoras de 2 m, 4m y 6m indistintamente empleadas. Los transportadores
de banda se emplean para transportar elementos ligeros. Al igual que los cilindros pueden
ser controlados por valores digitales o analégicos y como se ha indicado pueden ser de
varios tamafios e incluso les hay con forma de giro para facilitar el transporte de los

productos.[11]
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-Cintas transportadoras de rodillos. Estas se pueden controlar de manera digital y analégica

de acuerdo con la configuracion seleccionada. [11]

-Robots pick and place. Estos constan de tres ejes que estan controlados por servomotores.
A menudo se emplean para mover cargas ligeras. El pick and place consta de 4 grados de
libertad, tres correspondientes al movimiento lineal de los ejes y el cuarto referido a la
rotacion de la pinza. La pinza estd habilitada por ventosas e incluye un sensor de
proximidad. Se puede controlar por valores digitales y analogicos dependiendo de la
configuracién elegida. Cuando se controla con E/S digitales, el movimiento realizado por el
eje es de forma incremental (paso a paso) en cada borde ascendente del valor de la

etiqueta que lo controla.[11]

-Cuadros eléctricos. Los cuadros eléctricos estan formados por una columna fija donde se
sitla una centralita eléctrica. El cuadro principal que incluye los botones principales del
sistema (Marcha, Paro de Emergencia, Paro y Rearme), asi como una baliza de colores
para indicar de forma visual el estado del sistema en cada instante. Los otros tres cuadros
restantes, situados en las ramas del sistema, estan constituidos por paros de emergencia

para que en caso de fallo el operario los tenga accesibles.[11]

-Setas de emergencia. Las setas de emergencia son de tipo de contacto NC (normalmente
cerrado) y constan de dos posiciones. se emplean en eventos de emergencia [11]

-Baliza indicadora de colores (cuadro principal). Las balizas de luz de pila se utilizan
comunmente como indicadores visuales de estados y procesos de las maquinas, estan
formadas por tres colores diferentes, rojo, amarillo y verde. La configuracion de estas es de
estado digital.[11]

4.4 OTROS

-Barandillas de proteccion. Son estructuras de tubos metalicos empleadas para

proporcionar seguridad a los operarios. Pueden ser de varios tamafios y formas.[11]

-Alineadores de posicion en piezas y cajas. Son estructuras metalizas delgadas, acoplables
a un transportador para evitar que las piezas se caigan cuando se transportan a altas

velocidades. Hay varios tipos de alineadores.[11]
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4.5 ELECCION DEL PLC

La eleccion del equipo, tanto a nivel de CPU como el nimero de entradas y salidas,
posibilidades de ampliacion de médulos, médulos de comunicaciones, redes de supervision,
PLCSIM, etc. Son algunos de los aspectos mas complicados de determinar y los méas
importantes a la hora de elegir el PLC a utilizar. Algunos de los aspectos menos relevantes

pueden ser, la seguridad, el costo de los equipos o la fiabilidad.

En cuanto a las comunicaciones, es importante la posible supervision del sistema por medio
de un SCADA.

El PLC elegido para este proyecto pertenece a la serie S7-1200. Se ha escogido una CPU
S7 1214 DC/DC/DC.

Esta CPU consta de las siguientes especificaciones:
-Memoria de programas/datos integrada de 100 kbytes, memoria de carga de 2 Mbytes.
-Alimentacion de 24 V DC.
-Tiempo de ejecucién booleano 0,1 us por operacion.
-14 entradas digitales, 10 salidas digitales, 2 entradas analbgicas.

-Ampliable con hasta 3 Communication Modules, 8 Signal Modules y 1 Signal
Board/Communication Board.

-Entradas digitales utilizables como HSC con 100 kHz.

-Salidas digitales de 24 V DC utilizables como salidas de impulsos (PTO) o salidas con
modulacién de ancho de impulsos (PWM) con 100 kHz.
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Como ya se ha explicado con anterioridad, el objetivo de la fabrica es la distribucion,
clasificacion y paletizado de piezas cuadradas de tres colores distintos. Para ello se ha
realizado una seccion principal donde se produce la emision y clasificacion de las piezas y

tres bifurcaciones para su posterior transporte, almacenamiento y paletizacion.

lHustracion 30: Vista General de la Fabrica en Factory 1/0

Una vez enumerados los componentes del sistema simulado, se procedera a explicar dicho

sistema de manera mas extensa.

4.6 EMISION DE PIEZAS Y DIVISION DE COLOR

El proceso comienza con la emision de las piezas a través del ‘Emisor’. Este esta
configurado para que las piezas cuadradas que aparezcan sean cualquiera de los 3 colores
posibles (Gris, Verde, Azul).

Una vez se emita la primera pieza, la siguiente que se emitira sera controlada a través del

sensor de salida de la cinta 1.
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lHustracion 31: Zona de emision y deteccidn del color

En esta primera etapa se encuentra también la zona de division de color. El propésito de

esta linea es la salida a tienda de cajas con tres tipos de piezas diferentes.

Es por ello por lo que se necesita hacer una division de color de las piezas emitidas. El valor
integral del sensor ya nos permite hacer dicha clasificacion por lo que se disefian 3 caminos
diferentes y junto con los cilindros neumaticos nos permiten derivar las piezas a cualquiera
de los 3 caminos existentes para su posterior traslado a las zonas de pick and place.

lustracion 32: ramificaciones segun el color
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4.7 ZONA DE TRANSPORTE

Una vez han sido clasificadas por el color las piezas y han sido clasificadas en la zona
derivadora, las piezas salen por las diferentes ramas segun su color. En estas ramas se
encuentran las zonas de transporte, donde las piezas son trasladadas por cintas

transportadoras hasta la entrada al pick and place.

Pasan por una serie de sensores de posicion que marcaran donde se encuentra la pieza en
cada instante y en caso de fallo se pasara a activar el buffer de seguridad. Asi mismo, se ha
afiadido como medida de seguridad, en cada linea un cuadro con un paro de emergencia

para posibles fallos del sistema.

Cabe destacar que tanto para la rama gris como para la rama azul se han incorporado giros,

asi como alineadores en las 3 lineas para que la pieza quede correctamente posicionada.

A continuacién, se pasan a mostrar las 3 ramas en funcion de los colores.

1.Rama Gris:

lustracion 33: Ramificacion Gris
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Por esta rama circularan las piezas grises, las piezas pasan de la zona derivadora a la rama
de grises mediante el accionamiento del cilindro neumatico 1, que es el encargado de

empujarlas, desplazarlas y posicionarlas en este ramal.

2.Rama Verde:

llustracion 34: Ramificacién Verde

Por esta ramificacion circulan las piezas verdes, en este caso al ser clasificadas siguen su
curso por el conjunto de cintas transportadoras que las sitian en la entrada al pick and

place.

3.Rama Azul:

llustraciéon 35: Ramificacion Azul
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Por ultimo, en esta rama, encontramos similitudes a la de la rama gris. La diferencia es que
una vez han sido clasificadas las piezas azules, se activa el cilindro neumético 2 el cual es
el encargado de desplazarlas y posicionarlas en la ramificacibn azul para su posterior
traslado hasta el inicio del pick and place

4.8 ZONA DE PICK AND PLACE

En esta seccidn, se realiza la carga de las piezas en los 3 tipos de cajas. Para ello una vez
la pieza se encuentra en posicion y hay caja del tamafio indicado en cada una de las
ramificaciones, el pick and place realiza la introduccion del producto en la caja, este proceso
es repetido un nimero determinado de veces. El funcionamiento de cada uno de los pick

and place es analogo.

Se pasaran a indicar las 3 zonas de pick and place segun el orden del apartado anterior.

1.Cajas pequeriias y piezas grises:

Piok&Plce 1 ZSet Pot (V)

lustracion 36: Pick and Place Cajas Pequefias
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2.Cajas medianas y piezas verdes:

Fick Prce 07 Postion V)
P Paca 02 8 oY)

lHustracion 37: Pick and Place Cajas Medianas

3.Cajas grandes y piezas azules:

Pk Placs 2Z Positon (V)
Pioki Plsce 27 St oirt 1)

PKEPis 2 et P ()

lustracion 38: Pick and Place Cajas Grandes
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4.9 ZONA DE SALIDA

Esta zona esta adjunta a las células de paletizado desarrolladas en RobotStudio y la cinta
gue sale de los pick and place. Con esta salida lo que se realiza es la transicion del

almacenamiento a la paletizacion.

Como ambos softwares no se pueden conectar de manera virtual, se realizan ambas salidas

de forma separada como se mostrara en las ilustraciones bajo estas lineas.

Se encuentran controladas por sensores digitales que nos indican el estado de la caja en
cada cinta, asi como el estado de las cajas en el pallet que una vez completo serd retirado

por un operario, concluyendo asi el ciclo del sistema.

Ilustracion 39: Salida zona Factory 1/0
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4.10 CONEXION DE SOFTWARE

Este proyecto se ha realizado utilizando tres programas diferentes.

En primer lugar, se ha empleado TIA Portal para la realizacion del programa del control del

sistema con una pantalla de interfaz para el operario.

Por otro lado, la visualizacién y simulacion de esta primera parte controlada por TIA Portal

se ha realizado con el software Factory 1/O.

Finalmente, para la parte de paletizacion se ha realizado por el software de ABB
RobotStudio.

En este apartado se explicara como se han conectado los softwares de TIA Portal y Factory
I/O.

Tener la visualizacion que proporciona Factory 1/0 proporciona al usuario trabajar con un
programa que le acercara mas a la realidad de la puesta en marcha de la linea; ya que en la
programacion del proyecto no solo se tendra en cuenta la realizacién de las acciones en

una secuencia sino también hay que tener en cuenta el tiempo que tarda en desplazarse la
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pieza por las cintas, los sensores, el emisor, el correcto posicionamiento de las piezas, el
tiempo del pick and place en realizar los movimientos ... todos estos puntos no se tienen en
cuenta en una primera programacion con TIA Portal, pero en Factory 1/O si se pueden
visualizar ,Io que nos proporciona una ayuda para corregir esos pequefos fallos que hacen

gue el proyecto no funcione correctamente.

Para el conexionado, lo primero que se debe tener es la funcion MHJ-PLC-lab-Function-
S71200, mencionada en la explicacion de los bloques. Esta funcién lo que nos proporciona
es todo lo necesario para que Factory 1/O se comunique de un modo correcto con TIA
Portal, para obtenerla simplemente hay que acceder a la pagina de Factory I/O, y en el
apartado de Siemens S7-PLCSIM podremos descargar la funcion necesaria para emplearla

en nuestro proyecto, teniendo en cuenta la versién de TIA Portal empleado y la CPU.

4  Siemens S7-PLCSIM Q Q Bisqueda

Manual

Proyectos de plantilla de TIA Portal 4

No elimine estared De

 Descargas para TIA Portal v13

+ Descargas para TIA Portal 14

 Descargas para TIA Portal 15/ 16

4.11 CONFIGURACION FACTORY 1/0O PARA LA CONEXION

Una vez se ha generado la escena en Factory 1/0 y se ha creado el proyecto que se desea
realizar en TIA Portal, ademas de haber comprobado el correcto funcionamiento del
programa de control en funcion de las especificaciones y requisitos del sistema, se procede
a conectar ambas aplicaciones PLCSIM y Factory 1/0 para poder observar la simulacion del

sistema.

Para conectarlos es necesario realizar las siguientes pautas:
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En primer lugar, ambas aplicaciones deben estar en funcionamiento, una vez dentro de
Factory I/O accederemos a la pestafia drivers (explicada con anterioridad) y aparecera una
pantalla que nos permite asignar las direcciones de memoria para cada sensor o actuador
de la escena disefiada, esta parte es muy importante ya que las direcciones de memoria

tienen que ser las mismas que se han utilizado en TIA Portal para el programa de control
del PLC.

Por dltimo, para la configuracién del PLC, debe comprobarse que la simulacion del PLCSIM
este en estado RUN, sino no se enlazara con Factory I/O.

& DRIVER | semnaszpicsm

SENSORES ACTUADORES

T Siemens ToX

R (G 1214C0CDCX]

SIEMENS

RN

W MUNSTOP
W ERROR
W AN MAES

sToP

X 192.1680.1

5. PROGRAMACION DEL PLC

5.1 CICLO DE FUNCIONAMIENTO

En lo referente al funcionamiento del proyecto, se realizara de forma ciclica y secuencial,
exceptuando cualquier emergencia o fallo en cualquiera de las ramas o celdas robéticas, en
este caso se establece un buffer de emergencia para el depdsito de piezas hasta su

posterior arreglo. Su secuencia de funcionamiento se podra contemplar en los flujogramas
adjuntados en el anexo del proyecto.
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5.2 SECUENCIAS DE PROGRAMACION

Se comenzara recordando que el proposito de este proyecto es la clasificacién, distribucion
y paletizado de tres tipos de productos cuadrados en funcion de su color.

La secuencia comenzara con la emision de un producto, esto lo realiza el software Factory
I/O, sera de forma ciclica, controlado mediante los sensores de entrada y salida de la cinta

principal con TIA Portal.

Una vez sea emitido el producto, el sensor de vision serd el encargado de chequear el
producto y determinar si es de color Azul, Verde o Gris, se podria indicar que es esta parte

(zona derivadora) donde el sistema puede coger tres caminos diferentes.

Si el producto es gris, se activara el primer cilindro neumatico situado en la zona derivadora,
siendo el producto desplazado a la primera rama de cintas transportadoras, las cuales, lo
transportaran hasta la zona robética del pick and place. Una vez aqui serd un sensor quien
lo detendra a la espera de que la caja pequefia se encuentre situada en su correcta
posicibn para que el pick and place pueda proceder a su correcta introduccion y
almacenamiento en la misma. Este proceso se repetird un determinado nimero de veces de

forma ciclica siempre que el sensor detecte que hay pieza para recoger.

Encontrandose la caja completa, pasara por otra seccion de cintas transportadoras hasta su
llegada a la célula de paletizado. Todo este proceso de transporte esta implementado en
TIA Portal.

Para la célula de paletizado llevada a cabo en RobotStudio se han incorporado sensores
para la deteccion de la entrada de la caja, que sera desplazada por el robot a un Euro-
pallet, donde la situara y colocara de una forma preestablecida en la programacion del
codigo RAPID.

En lo referente al producto Azul, la secuencia de pasos es idéntica a la empleada en el
producto gris. Se diferencian simplemente en que se activara el cilindro neumético dos en la
zona derivadora para desplazar en este caso la pieza azul al conjunto de cintas
transportadoras que lo llevardn hasta la célula de pick and place donde, posteriormente,

seran introducidas en cajas grandes y paletizadas.

Para finalizar, cuando el producto es verde, este, no activa ningun cilindro, sino que sigue
hacia delante por la zona derivadora hasta llegar a las cintas transportadoras, las cuales lo

empujaran a la zona de pick and place para su posterior almacenamiento en cajas
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medianas y paletizado. Todas las ramas ejecutan la misma secuencia de forma ciclica, ya
que la salida de piezas es de forma aleatoria, asi mismo son las pequefas variaciones
incorporadas en las ramas de producto azul o gris las encargadas de diferenciar cada parte
del sistema.

5.3 VARIABLES DEL SISTEMA

Como ya se indicé anteriormente, el PLC empleado para la realizacion del proyecto es uno
de gama Media/Alta.

La CPU seleccionada proporciona dentro del propio modulo 12 entradas digitales y 9 salidas

digitales.

Para esta CPU 1214C DC/DC/DC, podemos destacar el significado de los tres nemaonicos

gue acompafan al modelo de esta.

-El primer neménico (DC): Es el relativo a la alimentacién del PLC, esto lo llevamos a

cabo con 24v de continua.

-El segundo nemoénico (Dc): Indica las entradas digitales, este siempre sera asi, al

menos en la gama 1200.

-El tercer neménico (Dc): Nos marca la alimentacion de las salidas, que en este caso son

de 24v de continua.

Al ser una simulacién online y no un proyecto real, no se han incorporado mdédulos de E/S
en los slots colindantes a la CPU, ya que habia incompatibilidad de estas con la simulacion
en Factory I/O. Asi mismo cabe destacar que este PLC acepta hasta 8 mddulos de
expansion de E/S, que se afiadirian a los slots colindantes a la CPU un total de médulos de

E/S digitales para la realizacion real del proyecto.

Por lo tanto, se han declarado todas las variables necesarias, pero no se han incorporado

los modulos de E/S necesarios por el anterior problema mencionado.

A continuacién, se pasaran a mostrar las tablas de las variables empleadas en el desarrollo

del sistema, junto a una breve explicacion de estas.
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ENTRADA_AZUL Bool Sensor activacién
cilindro 1

ENTRADA_GRIS Bool Sensor activacién
cilindro 2

C7_S_ENTRADA Bool Sensor entrada rama
azul

C7_S_SALIDA Bool Sensor salida cinta 7

C8_S_ENTRADA Bool Sensor entrada cinta 8

C8_S_SALIDA Bool Sensor salida cinta 8

C9_S _ENTRADA Bool Sensor entrada cinta 9

C9_S_SALIDA Bool Sensor salida cinta 9

C10_S _ENTRADA Bool Sensor entrada cinta
final rama azul

C10_S SALIDA Bool Sensor salida cinta
final rama azul

C11_S ENTRADA Bool Sensor entrada rama
gris

C11_S SALIDA Bool Sensor salida cinta 11

C12_S_ENTRADA Bool Sensor entrada cinta
12

C12_S_SALIDA Bool Sensor salida cinta 12

C13_S_ENTRADA Bool Sensor entrada cinta
13

C13_S_SALIDA Bool Sensor salida cinta 13

C14_S_ENTRADA Bool Sensor entrada cinta
final rama gris

C14_S_SALIDA Bool Sensor salida cinta
final rama gris

C3_S_ENTRADA Bool Sensor entrada rama
verde

C3_S_SALIDA Bool Sensor salida cinta 3

C4_S_ENTRADA Bool Sensor entrada cinta 4

C4_S _SALIDA Bool Sensor salida cinta 4

C5_S ENTRADA Bool Sensor entrada cinta 5

C5_S SALIDA Bool Sensor salida cinta 5

C6_S_ENTRADA Bool Sensor entrada cinta
final rama verde
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C6_S SALIDA Bool Sensor salida cinta
final rama verde
C17_EMISOR_CAJA_SALIDA Bool Sensor control
emision cajas
medianas
C18_S_ENTRADA Bool Sensor entrada zona
cajas medianas
C18_S_SALIDA Bool Sensor salida zona
cajas medianas
CAJA_EN_POSICION_DEJADA 2 Bool Sensor detector de
posicién caja para
llenar
C15_EMISOR_CAJA_SALIDA Bool Sensor control
emision cajas grandes
C16_S_ENTRADA Bool Sensor entrada zona
cajas grandes
C16_S_SALIDA Bool Sensor salida zona
cajas grandes
CAJA_EN_POSICION_DEJADA 1 Bool Sensor detector de
posicién caja para
llenar
C19_EMISOR_CAJA_SALIDA Bool Sensor control
emision cajas
pequeias
C20_S_ENTRADA Bool Sensor entrada zona
cajas pequeiias
C20_S_SALIDA Bool Sensor salida zona
cajas pequefias
CAJA_EN_POSICION_DEJADA_3 Bool Sensor detector de
posiciodn caja para
llenar
S_EMISOR_CG Bool Sensor emisor cajas
grandes
S_EMISOR_CM Bool Sensor emisor cajas
medianas
S_EMISOR_CP Bool Sensor emisor cajas
pequeias
SENSOR_2_PICK_AND_PLACE Bool Sensor detector pieza
robot 2
SENSOR_1_PICK_AND_PLACE Bool Sensor detector pieza
robot 1
SENSOR_3_PICK_AND_PLACE Bool Sensor detector pieza
robot 3
ABSORCION_ROBOT_2 Bool Absorber pieza robot
2
ABSORCION_ROBOT_3 Bool Absorber pieza robot
3
ABSORCION_ROBOT_1 Bool Absorber pieza robot

1
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PARO_CUADRO_PRINCIPAL Bool Paro del sistema
cuadro principal
MARCHA_CUADRO_PRINCIPAL | Bool Marcha sistema
cuadro principal
PARO_EMERG_INICIO_LINEA Bool Paro emergencia
inicio linea cuadro
principal
REARME Bool Rearme del sistema
cuadro principal
SETA_ZONA1 Bool Seta emergencia
zonal
SETA_ZONA2 Bool Seta emergencia
zona 2
SETA_ZONA3 Bool Seta emergencia
zona 3
C1_S_ENTRADA Bool Sensor entrada cinta
1 zona emisora
C1_S_SALIDA Bool Sensor salida cinta 1
zona emisora
C2_S_ENTRADA Bool Sensor entrada cinta
2 zona derivadora
C2_S_SALIDA Bool Sensor salida cinta 2
zona derivadora
CILINDRO_1_BACK Bool Retorno cilindro
1(sensor)
CILINDRO_2_BACK Bool Retorno cilindro 2
(sensor)
CILINDRO_1_OuUT Bool Activacion cilindro
1(sensor)
CILINDRO_2_OUT Bool Activacion cilindro
2(sensor)
PIEZA_ACTUAL_SENSOR Dint Lectura del sensor de
vision (pieza
detectada)
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SALIDAS TAG TIPO COMENTARIO
DE
DATO

Q0.0 EMISOR Bool Emisor de piezas (inicio
linea)

Q0.1 MARCHA _CONVEYOR_1 Bool Activacién cinta 1

Q0.2 MARCHA_CONVEYOR_2 Bool Activacioén cinta 2

Q0.3 MARCHA_CILINDRO_1 Bool Activacidn cilindro
neumatico 1

Q0.4 MARCHA_CILINDRO_2 Bool Activacién cilindro
neumatico 2

Q0.5 MARCHA_CONVEYOR_7 Bool Activacién cinta 7

Q0.6 MARCHA CONVEYOR_8 Bool Activacién cinta 8

Q0.7 MARCHA CONVEYOR_9 Bool Activacién cinta 9

Q1.0 MARCHA CONVEYOR_10 Bool Activacién cinta 10 final
zona azul

Q1.1 MARCHA CONVEYOR_11 Bool Activacién cinta 11

Q1.2 GIRO_ZONA 1 Bool Activacién giro zona gris

Q1.3 MARCHA CONVEYOR_12 Bool Activacién cinta 12

Ql.4 GIRO_ZONA 2 Bool Activacién giro zona azul

Q1.5 MARCHA_CONVEYOR_13 Bool Activacién cinta 13

Ql.6 MARCHA CONVEYOR_14 Bool Activacidn cinta 14 final
zona gris

Q1.7 MARCHA CONVEYOR_3 Bool Activacién cinta 3

Q2.0 MARCHA CONVEYOR_4 Bool Activacién cinta 4
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Q2.1 MARCHA_CONVEYOR_5 Bool Activacién cinta 5

Q2.2 MARCHA_CONVEYOR_6 Bool Activacién cinta 6 final
zona verde

Q2.3 EMISOR_CAJAS_VERDES Bool Emisor cajas medianas

Q2.4 SALIDA_PIEZAS_EN_CAJA_MEDIANA Bool Eliminacidn pieza en la
caja

Q2.5 SALIDA_PRODUCTO_2 Bool Salida caja mediana
completa

Q2.6 MARCHA_C17_EMISOR_CAJAS_VERDES Bool Activacién cinta 17

Q2.7 MARCHA_C18 CONVEYOR_ROBOT_VERDE Bool Activacién cinta 18

Q3.0 EMISOR_CAJAS_AZULES Bool Emisor cajas grandes

Q3.1 MARCHA _C15 EMISOR_CAJAS AZULES Bool Activacién cinta 15

Q3.2 MARCHA _C16_CONVEYOR_ROBOT_1 Bool Activacién cinta 16

Q3.3 SALIDA_PIEZAS_EN_CAJA_GRANDE Bool Elimina pieza en la caja

Q3.4 SALIDA_PRODUCTO_1 Bool Salida caja grande
completa

Q3.5 EMISOR_CAJAS_GRISES Bool Emisor cajas pequeiias

Q3.6 MARCHA_C19_EMISOR_CAJAS_PEQUENAS Bool Activacion cinta 19

Q3.7 MARCHA _C20_CONVEYOR_ROBOT_3 Bool Activacién cinta 20

Q4.0 SALIDA_PIEZAS_EN_CAJA_PEQUENA Bool Elimina pieza en la caja

Q4.1 SALIDA_PRODUCTO_3 Bool Salida caja pequefia
completa

Q5.0 ROBOT1_GRAB Bool Robot azul

Q5.1 ROBOT2_GRAB Bool Robot verde

Q5.2 ROBOT3_GRAB Bool Robot gris

Q8.0 LUZ_BOTON_MARCHA_CUADRO_PRINCIPAL Bool Luz del botén de marcha
del cuadro principal

Q8.1 LUZ_BOTON_PARO_CUADRO_PRINCIPAL Bool Luz del botén de paro del
cuadro principal

Q8.2 LUZ_BOTON_REARME_CUADRO_PRINCIPAL Bool Luz del botén de rearme
del cuadro principal

Q8.3 ROJO_BALIZA_PRINCIPAL Bool Color rojo baliza

Q8.4 NARANJA_BALIZA_PRINCIPAL Bool Color naranja baliza
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Q8.5 VERDE_BALIZA PRINCIPAL Bool Color verde baliza

QD12 ROBOT2_Y Real Coordenada y Robot 2
QD16 ROBOT2_X Real Coordenada x Robot 2
QD20 ROBOT2 7z Real Coordenada z Robot 2
QD24 ROBOTL1_Y Real Coordenada y Robot 1
QD28 ROBOT1_X Real Coordenada x Robot 1
QD32 ROBOT1_Z Real Coordenada z Robot 1
QD36 ROBOT3_Y Real Coordenada y Robot 3
QD40 ROBOT3_X Real Coordenada x Robot 3
QD44 ROBOT3_7Z Real Coordenada z Robot 3

5.4 BLOQUES Y FUNCIONES DEL PROGRAMA

En esta parte, se pasara a mostrar cada una de las carpetas, bloques y funciones

empleadas en el desarrollo del proyecto. Para ello es necesario acceder al desplegable

PLC_1, bloques de programa y se comenzara a observar la estructuracion de este.
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Como se puede observar en la ilustracion 31, la programacion de este proyecto se ha
llevado a cabo mediante carpetas, las cuales contienen partes fundamentales del mismo. Es
una forma de realizar una programacion estructurada y de facil comprensién, ya que todas

sus partes guardan un orden y una correlacion entre si.

I Agregar dispositive
greg P!
77777777777 ﬁﬂ'h Dispositives y redes
~ [ PLC_1 [CPU 1214C DC/DC/DC]
|]T Configuracién de dispositives
%] Online y diagnéstico
=
~ gt Bloques de programa
¢ Agregar nuevo bloque
4 Main [OB1]
» [&] 00_SISTEMA
» [&] 01_SENSOR_VISION
» [ 02_INICIO_CADENA_PRODUCCION
» [&] 03_RAMIFICACION_PIEZA_AZUL
» [Ez] 04_RAMIFICACION_PIEZA_GRIS
» [Ez] 05_RAMIFICACION_PIEZA_VERDE
» [E] 06_CONVEYOR_CAJAS_GRANDES
» [&] 07_CONVEYOR_CAJAS_MEDIANAS
» [£:] 08_CONVEYOR_CAJAS_PEQUERIAS

i
(=]
K]
[
m
o

v
5
T
Z

» [E2] 11_EMERGENCIAS
v [ 12_AUX
» i Bleques de sistema
[} Objetos tecnolégicos
Fuentes externas
[.& Variables PLC
[ Tipos de datos PLC
[Z2 Tablas de observacion y forzado permanente
[ Backups enline
'_-} Traces
(i Datos de proxy de dispositive
Eiog |nformacidn del programa
|E] Listas de textos de aviso PLC

ryYyrvvvvrvrow

» [ Médulos locales
» i HMI [KTP700 Basic PN]
+ [id Dispositives no agrupados
» ﬁ Datos comunes
» [5]] Configuracién del documento
+ [@ idiomas y recursos
» 1@ Accesos online
o =

I L ;
> |Pr0yec105 de referencia
> |vista detallada

Se pasaran a explicar cada una de las carpetas, asi como cada uno de sus componentes.

Antes de comenzar con la explicacion de las carpetas, se observa la existencia del bloque
principal OB1. En este bloque se han realizado las llamadas de una de las funciones que se
han ido utilizando en las carpetas para el desarrollo del proyecto.
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5.4.1 Sistema

Si se abre la carpeta sistema, se observa un patron, es un FC y un DB. De forma genérica,
por cada carpeta se ha creado un FC donde generaremos todo el cédigo relacionado con la
carpeta, y un DB. Se ha creado un DB para estructurar y guardar todas las memorias que
necesitemos para esa seccion. Cabe sefalar que cada seccién como minimo va a tener un
FC yun DB.

Dentro del FC de sistema, se pueden observar dos segmentos, inicio de sistema y sistema

parado.

En el primer segmento tiene un bloque Set/Reset, con prioridad al Reset, en el que se
pondra a uno el bit de memoria del sistema en marcha. Este bit se encuentra generado en

la zona de memoria de su Sistema_DB.

El sistema se pondrd en marcha o bien accionando el boton de la entrada digital del cuadro
o por el boton de la pantalla HMI. Ambos botones darian marcha al sistema, siempre y
cuando no este accionado el boton de paro desde el HMI o el cuadro principal o no haya

ninguna emergencia. En caso de que haya alguna emergencia, el sistema se parara.

En lo referente al segmento dos, sistema parado, es un bit de apoyo, para definir que el

sistema no esta en marcha.
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5.4.2 Sensor de vision

Una vez se ha explicado el funcionamiento del arranque de la linea, se pasara a explicar el

funcionamiento del sensor de vision.

El sensor de vision es otra carpeta mas, en el gue internamente se ha creado un FC y un
DB, siguiendo asi el mismo patrén explicado en lineas superiores. Dentro del FC tendremos

programado todo lo relativo al sensor de vision.

En este bloque, lo que se tendra sera que, tras recibir la sefial del sensor de vision, que lo
vuelca en una doble palabra, se transferira esta para memorizarla, es decir, se memorizara
lo que lee el sensor en pieza memorizada del emisor, que es la primera cinta, donde esta

situado el sensor.

Por lo tanto, al inicio de cadena, primero llegaria la pieza y luego la leeria el sensor, en
cuanto este lee la pieza, lo que se hace es traspasar directamente esa lectura a esa zona
de memoria. Con esto lo que se conseguira es poder almacenar y recordar que memoria

acaba de pasar por el sensor.
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5.4.3 Inicio cadena de produccion

Dentro de inicio de cadena de produccion, compuesto por dos cintas transportadoras, se
encontrara una cinta emisora, donde llegara la pieza, en esta misma cinta no solo esta el
emisor de la pieza, sino que también se encuentra situado el sensor de vision, y otra cinta,
gue sera la derivadora. Esta es la encargada de una vez determinado el color de la pieza,
derivarla a cada una de las ramificaciones. Del mismo modo que en casos anteriores, esta
carpeta de inicio de cadena tiene su zona de memoria, donde estaran almacenados todas

las zonas de memoria que van directamente relacionadas con el emisor y con el derivador.

Se comenzard explicando la cinta emisora, seria la primera cinta, y su programaciéon se
divide en tres segmentos.

En el primer segmento, lo que se ha programado es la emision de pieza, es decir, la
simulacion de que nos llegase una pieza a la cinta. Para poder emitir una pieza, se le da la

condicion de que el sistema debe estar en marcha.
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[lustracion 48: Conveyor _emisor (1)

En el siguiente segmento definimos la marcha de la cinta emisora.
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[lustracion 49: Conveyor_emisor (2)
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Finalmente, el ultimo segmento de esta cinta emisora, es el referente al estado de este, es

decir, se debe conocer lo que ocurre en cada una de las cintas en cada momento, tanto la

CPU como mediante la pantalla HMI del operario, por eso se ha generado dentro del DB

asignado a esta parte de programa una seccion para esta memoria asignada como un

entero (doble byte). El numero entero estara directamente relacionado con el estado de la

cinta.

Los estados por los que puede pasar una cinta son los siguientes:

0= Fallo
1= Todo Okey, pero no hay pieza
2=En marcha con pieza

3=Esperando con pieza
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Una vez terminada la explicacién de la cinta emisora, se pasara a explicar las partes que

componen la segunda cinta derivadora.
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El derivador es una cinta, que, una vez identificada la pieza, la derivara a la ramificacion
correspondiente, no solo traspasara la pieza, sino también la informacién de la pieza que
es.

Esta constituido por una programacion algo mas compleja. Los elementos necesarios para

la realizacion de su funcién también son algo mas complejos.

Al igual que en la cinta anterior, esta esta constituido por ocho segmentos que se explicaran

a continuacion.

En el primer segmento, si el sistema esta en marcha y el sensor de entrada del derivador ha
leido el paso de pieza, lo que primero se define es que hay pieza en la cinta, y lo segundo,
se ejecutara la transmisién de informacién de la pieza memorizada, es decir, el color, a la
zona de memoria del derivador que hemos creado previamente, para saber el color que se
tendré en el derivador.
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En el segmento dos, lo que se hara es definir si la pieza memorizada es igual a los valores
de los colores establecidos previamente, es decir, 1 = Azul, 4= verde, 7 = gris. Con esto lo
gue se conseguira es definir el color de la pieza que se encuentra en la cinta, para con

posterioridad poder actuar y ramificar o derivar dichas piezas.
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En caso de no haber pieza en la cinta, el valor de la memoria en el derivador sera 0.
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Para el segmento tres, de la misma forma que se definird que hay pieza en el derivador,
también se tiene que poner a cero el bit. Por lo tanto, se pondra a uno el bit de la pieza en la
cinta en los casos donde se detecte la caida de los flancos de los sensores de entrada a las
ramificaciones, es decir, cuando el sensor de entrada a cualquiera de los tres ramales deje

de detectar la pieza, se pondra a cero el bit de la pieza en la cinta del derivador.
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Como se puede observar, el segmento cuatro, es el encargado de determinar que la pieza
gris y azul estan en posicién para que los cilindros neumaticos actien. En el caso de la

pieza verde no es necesario ya que no tiene cilindro, esta continuara hasta llegar a la zona
del pick and place.

Se pondra a cero el bit que marca que esté en posicion cuando se detecta que han pasado
ya a las ramificaciones.
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Una vez las piezas ya han sido clasificadas por el sensor y derivadas por los cilindros,

llegara al segmento cinco, que es el encargado de definir cuando se dar4 marcha al
derivador.

Si hay pieza azul o gris, pararia cuando se detecte la presencia de esta en frente del
cilindro, mientras que si se tiene pieza verde se pondra en marcha la cinta todo el rato
siempre y cuando no haya pieza en la siguiente cinta, en caso de haberla, se pasara justo

en el sensor de salida del derivador, esperando a que quede libre la siguiente.
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Los segmentos seis y siete, son los encargados de activar los cilindros para que desplacen

la pieza a la ramificacion determinada cumpliendo una serie de condiciones.
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Finalmente, al igual que ocurre con la cinta emisora, el segmento ocho de la cinta

derivadora es el referente a los estados de la cinta.
Siendo estos:

0= Fallo

1= Todo Okey, pero no hay pieza

2=En marcha con pieza

3=Esperando con pieza
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Para finalizar, se remarcara, que dentro del DB de inicio de cadena se puede observar la
misma estructura que en casos anteriores. Esta esta constituida por una estructura para la
cinta emisora, otra para la derivadora y finalmente otra para los auxiliares, ya sean flancos o

Timers.

78



Noelia Conde Celis Distribucion, clasificacion y paletizacion de piezas

Pojeco  Edcidn ver Insedar Onine Opoones Memamienias Ventana  Ayuda
el & K axmees 506 B R S Gublecronmiinanine &
CODIGO_PROYECTO_NOE » PLC_1 [CPU 1214C DU/DCIDC] » Bloques

Totally Integrated Automation
" PORTAL

ma + 02_INICIO_CADENA_PRODUCCION » INICIO_CADENA [D82000]

Dispositivos

Seeiel

H
H
i

tebbbbbbbbbbaebe
TODUUUNUUUUIRED f,

LU L L YL L AR LR Y :y £
TOOUUUNURUUINNN0D

I
o agrupados

PR
> Vista detallada o propiedades | informacion 1| 3 oiagnastica

Al final, la instalacion se compone por una serie de cintas, una detras de otra. Que lo que
hacen es transportar las piezas desde el derivador hasta el robot. Como hay una serie de
cintas puestas en serie unas detras de otra, y dicha programacion iba a ser muy repetitiva,

se ha decidido crear un FB, que se encuentra en la carpeta AUX.

En primer lugar, se ha creado un FB para las cintas transportadoras y otro FB para las
cintas finales que sirven de union entre la ramificacion y el Robot. A ambos FB se les
llamara en cada ramificacion generando un DB propio para cada cinta denominado DB de

instancia.

5.4.4 Ramificaciones

5.4.4.1 Pieza azul

En las ramificaciones se programa todo el paso de la pieza desde el derivador hasta ser
cogida por el robot para su introduccién en la caja. Esta ramificacion esta formada por
cuatro segmentos.

En primer lugar, hay que sefialar que la ramificacion azul esta compuesta por las cintas

genéricas 7, 8 y 9 asi como por una cinta final 10.

El primer segmento corresponde a la cinta 7, que es el paso del cilindro a la cinta.

79



Noelia Conde Celis

Distribucion, clasificacion y paletizacion de piezas

Moyt Ecin Ver setar Onloe Opciones Memamentas Venna Ay

9 7Y [ cum s @y X 18] e X 08 (it 5 (01D B (R eswblecw conesién onine

| Dispositivos

¥ CODIGO_PROYECTO_NOE

B Configuracion de disposiovos
% Online y diagnéstco
~ g Bloques de programa
W Agregar nuevo blogue
® Aan [081)
» 1 00_SISTEMA
» 54l 01_SENSOR_VISION
» 4] 02_INICIO_CADENA_PAOOUCCION
¥ Tl 03_RAMFICACION_EZA AZUL
& Ramificacion_Azul [FC2010]
® CONVEYOR_708 [082]
8 CONVEYOR_804 [03]
# CONVEYOR_9D8 [084)
§ CONVEYOR_FINAL_AZULDB [811)
» al 04_RAMIFICACION_PEZA_GRSS
» il 05_RAMFICACION_REZA_VERDE
» 11l 06_CONVEYOR_CAIAS_GRANDES
» i 07_CONVEYOR_CAIAS_MEDIANAS
» il 08_CONVEYOR_CAJAS_PEQUERAS
» 5 09 160
» Sl 10040
» 4] 11_EMERGENCIAS

i Tablas de observaciony forzado permanense
& Backups online

» & Traces

» 16, Datos de prowy de.
9 informacon det e

B

yectos de referencla

E b PLC 1 [CPU 121

Wl

A A= (] 2

v Titulo del bloque: RAMFICACION NEZA5 AZULES

v Segmento 1: pssodela pieza asul n cints empuie i cindro)

o2
"CONVEYOR,
708"

wn
CONVEYOR
o wo——————————
%OR10.08X0.0 Q0.5
SISTEMA_DB MARCHA_
SISTEMA_EN_ MARCHA_CINTA —<CONVERYOR_7
MARCHA — LIBERACION_OK
SENSOR_
C7_S_ENTRADA" — ENTRADA
W23 SENSOR_

€7.5,_SALDA" — SALIDA

"CONVEYOR.  PEZA_EN.
BDB'Fezs_en_  CONVEYOR.
comveyor — $IG

D Segmento 2t FASO DE LAREZADE LACNTAT ALAGHTAS
b Segmento 3: CONEYORD
b Segmento d: CONVEYOR 10( CON FR ESPECIAL PARA LA CHTA INAL)

ERe/A8G=0C0aNY Gl GO &

Azul [FC2010]

Totally Integrated Automation

To0% ol

PORTAL

W]

SR T oo

|

| 4 propiedades " informacion &) % Diagnostico |

Del mismo modo se han programado los segmentos dos y tres, correspondientes a las

cintas 8 y 9. Invocando el FB1 y personalizando los DB de instancia para cada cinta.

Cabe sefalar que el segmento dos correspondiente a la cinta 8 tiene la particularidad de la

incorporaciéon de una cinta llamada giro.
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lustracion 61: Ramificacion Azul Conveyor 9

Finalmente, se encuentra el segmento cuatro, propio de la cinta final 10. Hay que indicar

gue la entrada al robot indica que el robot ha cogido ya la pieza. Por lo tanto, le da a

entender a la cinta que puede pasar una pieza nueva a esta.
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lHustracion 62: Ramificacion Azul Conveyor Final 10
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5.4.4.2 Pieza gris

Todo lo explicado en la ramificacion azul es aplicable para la gris.

por la misma estructura en sus cintas.

Ya que esta constituida

En primer lugar, hay que sefialar que la ramificacién gris esta compuesta por las cintas

genéricas 11,12 y 13, asi como por una cinta final 14.

El primer segmento corresponde a la cinta 11, que es el paso del ci

lindro a la cinta.
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Del mismo modo se han programado los segmentos dos y tres,

correspondientes a las

cintas 12 y 13. Invocando el FB1 y personalizando los DB de instancia para cada cinta.

Cabe seiialar que el segmento dos correspondiente a la cinta 12 tiene la particularidad de la

incorporacién de una cinta llamada giro.
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llustracion 65: Ramificacion Gris Conveyor 13
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Finalmente, se encuentra el segmento cuatro, propio de la cinta final 14.

Hay que indicar que la entrada al robot indica que el robot ha cogido ya la pieza. Por lo

tanto, le da a entender a la cinta que puede pasar una nhueva a esta.
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5.4.4.3 Pieza verde

Para esta Gltima ramificacion, se usara el mismo método que con las anteriores.

En primer lugar, cabe sefialar que la ramificacibn verde esta compuesta por las cintas
genéricas 3, 4y 5, asi como por una cinta final 6.

A diferencia de las ramificaciones gris y azul, esta no tiene giro, las piezas continlan su
trayecto en linea recta. El primer segmento corresponde a la cinta 3, al no emplear cilindros,
este segmento solo pondra en marcha la cinta.
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lustracion 67: Ramificacion Verde Conveyor 3

Del mismo modo, se han programado los segmentos dos y tres relativos a las cintas

genéricas 4 y 5. Como se ha destacado en esta ramificacion no hay giro.
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lustracion 68: Ramificacion Verde Conveyor 4
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Finalmente, se encuentra el segmento cuatro, propio a la cinta final 6.

Hay que remarcar que la entrada al robot indica que el robot ha cogido ya la pieza. por lo

tanto, le da a entender a la cinta que puede pasar una pieza nueva esta.
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Antes de explicar las cintas de las cajas, cabe indicar que se explicara el de las cajas
grandes, ya que las otras dos cintas referentes a las cajas medianas (carpeta 7) y pequefias
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(carpeta 8) tienen el mismo codigo y por lo tanto se ejecutan de la misma manera, por este
hecho se considera innecesario repetir la explicacion del mismo cédigo para los 3 casos ya

gue como se ha indicado es el mismo en todos.

5.4.5 Cintas cajas

5.4.5.1 Cajas grandes

Si abrimos la carpeta referente a cinta cajas grandes podemos ver dos afiadidos mas, en
este caso podemos ver el FC de cinta cajas grandes donde tendremos programado como el

emisor como el derivador como el FB del robot.

Cada Robot tiene un FB diferente debido a que sus coordenadas varian, por lo tanto, se

podré hacer un FB repetitivo e insertarlo.

La estructuracion viene dada por un FC donde esta la programacion de esta seccion, un FB

donde estara programado el robot y un par de DBs.

Se comenzara explicando la programacion del FC. Remarcar que se ha tenido que volver a

programar un emisor para simular la llegada de la caja.
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En el segmento dos, se activard marcha a la cinta del emisor de cajas.
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La cinta del robot es algo mas complejo que el resto, ya que, una vez recibida la caja,

deberda posicionarla donde el robot va a dejar la pieza, y una vez introducidas las piezas, se

accionara de nuevo la cinta para que la caja llena se dirija a la estacion de paletizado.

Como podemos observar en el segmento tres, se pondra en marcha la cinta que trasportara

la caja hasta la posicién indicada.
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Del mismo modo, se podra ver como en el segmento cuatro se determina que la caja esta

en la cinta, poner a uno el bit mediante el sensor de entrada de la cita, y poner a cero con el

sensor de salida d
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A continuacion, una vez el robot esta metiendo las

esta completa.
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Una vez la caja esta completa, se reactiva la cinta y esta sale para la zona de paletizacion,

al ser una simulacion y estar compuesta por dos softwares que no se pueden conectar entre

si como son Factory 1/0 y RobotStudio, se introducira el elemento de salida de producto que

es el que simularia la transicion a la célula de paletizacion.
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Para el segmento siete, lo que se lleva a cabo es

efectuar la llamada al FB del robot, donde

se encontraran las etapas que sigue este en la recogida y dejada de la pieza en la caja. Ese

codigo se comentara mas tarde.
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Para los dos ultimos segmentos, que son los referentes a los estados, remarcar que son

exactamente idénticos a los segmentos que se han empleado tanto para la cinta emisora

como para la derivadora o en el caso de las ramificaciones.
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Una vez explicada la programacion del FC se pasa a explicar la programacion propia
desarrollada para el FB del Robot.

Del mismo modo que ocurre con el FC de las cajas, la programacion del FB del robot es la
misma para los 3, lo Unico que varia son sus coordenadas, por lo tanto, se pasara a explicar
el FB del robot correspondiente a la cinta cajas grandes.

Como ya ha ocurrido con otros FB, en este, se han programado variables que se emplearan
a lo largo del programa en el interfaz de bloque.
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Este FB se divide en diez segmentos que se pasaran a explicar a continuacion. Se
comenzard programando la etapa del reposo, en donde el robot esta esperando a recibir las

sefales oportunas que le indiquen que tanto la pieza como la caja estan en posicion.
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lustracion 81: Cajas Grandes FB (1)

A continuacion, en la etapa 1, el robot se encuentra en la posicién de coger pieza.
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[lustracion 82: Cajas Grandes FB (2)
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Informacion
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Una vez el robot coge la pieza, pasa a la etapa de post cogida, donde elevard la pieza para

su posterior desplazamiento.
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[lustracion 83: Cajas Grandes _FB (3)

Para el segmento cuatro, se ha programado la etapa de moverse a pre dejada, este
movimiento serd el anteriormente realizado a la introduccion de la pieza en su caja

correspondiente.
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Y una vez este situado en pre- dejada, se ejecuta la etapa de dejado de pieza.
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Como la dejada de piezas se ejecuta un numero de veces determinado para que la caja

guede completa, se ha programado la etapa de comprobacién de caja, donde se chequea si

la caja esta llena 0 no. En caso de estar la caja completa, pasa a la etapa 0 donde se repite

el proceso. Si no esta completa el robot seguird metiendo piezas en esta.
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Como se ha indicado, tanto si la caja esta completa como si no, el robot retorna a pre

dejada esperando a ejecutar una accion.
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Se establece en un segmento a parte las acciones que debe ejecutar el robot en

etapa. Como la de coger pieza, que la llevara a cabo entre las etapas 1y 4.

Pogects Edcion Ver Inseriar Onlie  Opciones  Hemamientas

Ls "] e 0 URCE T o

3 [0 6 B G Eblecer cone

| Dispositivos

* ) CODIGO_MOVECTO_NOE
 Agregar s posite
h Disposiivos y redes
~ 1 PLE_Y [CPU 1214C DIDEIDC]
Y Confiouracion de dispesitvos
& Onine  tiagnosico
= (@ Bloques de programa
W Agregar revo bloque
& hain (081]
i 00_SKSTEMA
) 01 SENSOR_VISON
"l 02_WNICIO_CADENA_PRODUCCION
il 03_RAMIEACION_WEZA_AZUL
Fal O4_RAMIFICACION_REZ A_GRIS
il OS_RAMFICACION_EZA_VERDE
il 04_CONVEYOR_CAIAS_GRANDES
5 CONVEYOR_CAIAS GRANDES [F2040]
& ROBOT_CAMS_GRANDES [FE2040]
8 CONVEYOR_CAIAS_GRANDES_DB (D320
8 AOBOT_CAAS_GRANDES_D8 8201
i 07_CONVEYCR_CAIAS_MEDIANAS
Tl 08_CONVEYOR_CAIAS_PEQUERIAS
% 09_uD
il 10_HWn
il 11_EMERGENCIAS

al=l=ls=s =

1200 [FCO000
& CONVEYOR FB1]
2 CONVEYOR_FINAL [FB2]
b 1 Bloques de sistems
4 Objenos tcrokigicos
(s} Fuanmes extemas
e Variables PLC
& Tipos de dates ALC
o Tablas de observacidn y forzade permanente
& Bacups online
v (@ Trces
+ (il Datos do proxy de dispositive
Informacin del programa

ol @

Ventana  Ayuda

e

* Titulo dol blogue:

Segmento 1: ETA%A-REFD:D

Segmento 2; E1AA 1~ FOSICION COGER PEZA

Segmanto 3: £ea
Segmanto d; ETAPA S — MOVENDS AMRE DEIDA
Segmento 5: ETARA 4 DEXO MEZA
Segmento 6: ETARA S COMPRUEBD CA
Segmento 7: ETAPA 61 RETOSNO A FRE DEIADA
Segmanto B; COGERAELA

ETARAS

aEms

LEVANTANDS REZA - FOSTCOGIOA REZA

nt [ Tt [

Segmento 9 HORAR PEZA
Segmento 10: Contador

Totally Integrated Automation

PORTAL

<l
» | Proyectos de refere; 5% ol
> | Vista detallada o Propied: " ] % piagnostico |

cada

96



Noelia Conde Celis

Distribucion, clasificacion y paletizacion de piezas

Para que dé la impresion de que la pieza se mete en la caja, lo que se ha introducido es un

elemento de salida que borra la pieza. Esto se ha tenido que realizar asi debido a las

limitaciones que presenta Factory 1/O.
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Finalmente,

para contabilizar las

programado un contador.
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5.4.6 Sefalizacion

En esta carpeta, se programaran las sefiales luminosas del sistema, ya sean las sefiales de

la baliza, asi como las sefiales de los pulsadores.

El programa este compuesto por segmentos muy sencillos e intuitivos.
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5.4.7: Supervision pantalla HMI

En esta carpeta se ha programado basicamente todo lo relacionado con la pantalla HMI,

tanto la muestra de fallos como las lecturas del sensor. Lo primero que se lleva a cabo,

mediante dos Sting, que son dos cadenas de caracteres donde se indicara el fallo. Los

fallos se iran mostrando en funcién de el orden en el que vayan entrando al sistema.
A continuacién, se pasaran a mostrar los segmentos para esta programacion.

Lo primero que se realiza es contemplar todos los fallos que tenemos en la instalacion.
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A continuacion, lo que se realiza es el traspaso del fallo de Sting arriba abajo.
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lustracion 94: Traspaso de fallos HMI

Una vez se traspasa el fallo, y este ha sido solventado por el operario, se ha programado el
borrado de estos pulsando durante tres segundos el botén de rearme.
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llustracion 95: Borrado de fallos HMI
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Finalmente, se ha programado también, que la pantalla HMI muestre la pieza que esta

leyendo el sensor en ese instante de tiempo.
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5.4.8 Emergencias

Este apartado es uno de los mas importantes en el cédigo, ya que se trata del tema de la

seguridad.

Como se puede observar, sigue el mismo patrén que se explicd al inicio de este apartado.
Esta constituido por un FC donde se encuentra programado todo el cédigo para las setas de
emergencia y emergencias que se puedan tener en la instalacién, asi como un DB para
poder almacenar todas las memorias necesarias para la realizaciébn de este cddigo. Si
entramos en el FC, se pueden observar varios apartados, por eso se han dividido en dos

secciones, setas de emergencia y liberaciones.
Con relacién a las setas de emergencias se pueden definir varios segmentos:

-Rearme Emergencias, que mediante una entrada digital asociada a un boton del cuadro
principal o bien mediante la pantalla HMI se puedan rearmar todas las emergencias del

sistema, activando la memoria asociada a esta.
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Esta memoria es la que se utilizar4 para poner a uno los bits de cualquier fallo u otras
emergencias que haya en la linea. Cuando se de a rearme se debe volver a pulsar marcha

para que el sistema vuelva a funcionar.

-Seta de Emergencia Cuadro Principal, para la programacion de las setas de emergencia se
ha utilizado un bloque Reset/Set, con prioridad al Set, para darle prioridad al fallo. El bit de
seta de cuadro principal quedara a uno cuando perdamos el paro de emergencia del cuadro

principal.

-Seta de Emergencia Zona 1, Zona 2 y Zona 3: Es el mismo sistema que para el de la Seta
de Emergencia del Cuadro Principal. Estas zonas son seteadas por las setas de
emergencia de la zona correspondiente a cada una de ellas. Todas pueden ser rearmadas

desde el rearme de emergencia.

Finalmente, en lo referente a las liberaciones, sera el relativo al c6digo que proporciona la
liberacion para que una linea funcione. La liberacion que se ha generado para que esta
linea funcione es que no haya ningun fallo de seta, todos ellos, la serie de que no se tenga
ningun fallo de seta genera un bit de liberaciones.

Cabe sefialar, que en este DB aparecen las variables ordenadas en estructuras, esto es

algo similar a las carpetas, dejando asi las variables relacionadas con un tema,

unificadas en una misma estructura.

102



Noelia Conde Celis

Distribucion, clasificacion y paletizacion de piezas

Proyecto  Edicion Ver Inseriar Online Opciones Hemamienizs Venira  Ayuia Totally Integrated Automation
F 3 H suarproyecn 1 ¥ X 9 nesién niine. g edtnonine §2 [ B ¥ 5] PORTAL

Dispositivos.
el Gl &7 & =l

~ ] CODIGO_PROYECTO_NOE
I Agregar dispositive
& Dispositivos y redes
~ [ PLC_1 [CPU 1214C DODEIDC]
I Configuraciin de dispositivos
4 Orlive y iagnistico
~ 2 Blogues d2 programz
¥ Agregar nuevo blogue
& Main [081]
» (] 00_SISTEMA
~ ] 01_SENSOR_VISION

5_RAMIFICACION_PEZA_VERDE
6_CONVEYOR_CAIAS_GRANDES

] 11_EMERGENCIAS
2 EMERGENCIAS [FCT000]
8 EMERGENCIAS_DB [D81000]
» & 12_Auc
» % Slogues desistemz
+ [ Objesos tecrokigi

e

Datos de proxy de dispsiiva

3 informacién del programa

Listas de texios de aviso PLC
+ [ Modules loczles:

» [ HMI[KTPT00 Basic PN]

» 'in Dispositivos no agrupados

» (5 Daws comunes

r

<]

A e - o

Segmento 1: SETS DE ENERGENCIA

~  Segmentol: FEARE FAERGENOAS

Segmento 3:  SETEVERGENCIA: CUDR0 PAINCPAL

v Seomentod: SETEMERGENCAZONAT

|

> [Proyectos de referencia
> |Vista detallada

| propiedades |} informacion

seunpanasu

]
BoL =

EI

Sevoran O

Pojecio  Eficin Ver Insenar Orlire  Opciones  Hemamientas

K

MG B Q3 esblecer conesn oniine ¥ 0=

Vertara  Ayuda

mexicnonine &3 T € -]

Totally Integrated Automation
PORTAL

] CODIGO_PROYECTO_NOE
I Agregar dispositivo
1 Dispositvos y redes
[ PLC_1 [CPU 1214C DODODC]
¥ Configuracian de dispositnos
%) Oniine y diagnastico
~ 5 Bogues de programa

I Agregar nuevo blogue

B Main [081]
0_SISTEMA
1_SENSOR VISION
S SENSOR_VISION [FC50]
02_INICIO_ CADENA_PRODUCCION
_RAMIFICACIIN_PEZA_AZUL
4 RAMFICACION_PEZA_GRIS
5 _RAMIFICACON_PEZA_VERDE
6_CONVEYOR CAIAS_GRANDES
07_CONVEVOR_CAIAS_MEDIANAS.

B_CONVEYOR,_ CAIAS_PEQUERIAS

b

4 EMERGENCIAS [FC1000]
8 EMERGEMCIAS_ DB [DE100D]
12K
+ 2 Bloques de sisiema
+ 3 Objetns tecnoligicos

» 2 Tablas de obsenvacion y forzato permanerie
» [} Backups onine
Traces
[ Datos de proy de disposiivo
B nformacion del programa
125 de textns de aviso PLC
(38 Mccos locales
HMI [KTP700 Basic PH]
+ 2 Dispositivos no agrupados

<]

»
13
»

> Proyecios de referencia

HF -

’—M—S'
Seqmento

: SETAEMERGENCIA: TONA 1

1)
e
o e

51

Segmento 6 SET: EVERGENCLA T0NA3

Segmento 7:  UBERACICHES.
Segmento B: USERAICHES SISTEMR

[>]

sauopans

A4
S
=
EY

I

Sereran O]

3 Vista detallada

W ssA e [ @ sosonvs [ emenceno

|4 propiedades

103



Noelia Conde Celis

Distribucion, clasificacion y paletizacion de piezas

Pogeco Edcon Ver Isear Onlne Opciones Hemamientzs Vensma  Ayuda

o g X E X Ot JM0EEE F establecerconessin online. F Deshacer conesién anline

&nE x J0

|| Dispositivos

CODIGO_PROYECTO_NOE * PLC_1[CPU 1214C DG/DU/DC] » Bloques de programa * 11_EMERGENCIAS » EMERGENCIAS [FC1000]

Totally Integrated Automation
PORTAL

* ] CODIGO_ PROYECTO_NOE
¥ Agregar dispositvo
& Dispositivos y redes
~ (@ Pc_1 [cPu 1214c DUDODX]
I Confiuracién de ispasitus

% Oniiney tiagndstico
* '3 Blogues de programa
I Agregarnuevo biogue

R_CAJAS_PEQUERIAS

Gl 11_EMERGENCIAS
3 EMERGENCUS [FC1000]
8 EMERGENCIAS_D3 [D81000)
» ] 12U
» 2 Bloques de sistema
+ [ Objetos tecnakigicos
+ 5 Fuentes extemas
+ L Variabies PLC
+ [ Tipos de datos PLC
+ [ Tablas de observaciony forzado permanente
+ (1§ Backups online
¥ [ Traces
¥ [, Datos de pruxy de dispositive
5} Informacion del programa
 Listes de texos deaviso PLC
» [ Modulos locales.
» |3 HMI [KTP700 Basic PN]
» 15 Dispositivos no agrupados
» (6 Datos comunes

1
B

s L EEEp@r At reled el éTG

I2]

}  Segmenio7: LEERACIONES

v TR uezRacioneS SISTEMA

= i
> | Proyectos de referencia

0% =

[>]

Seore Q] weli=] s

[<]

» |vista detallada

5.4.9 Bloques auxiliares
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Como ya se ha remarcado en lineas superiores, esta carpeta contiene un FC, que serd el

gue use en la conexién de TIA Portal con Factory I/O, y dos FB, estos Ultimos usados para

las cintas transportadoras de la linea.

Por cada cinta que se tenga en la linea, se realizara una llamada a este FB1. Y por cada

cinta final, es decir, cada cinta que actla de punto de unién entre la ramificaciéon y el Robot,

tendremos un FB2.

Se pasaré a ver internamente cada uno de ellos.

En primer lugar, se mostrara la funcion empleada para la conexiéon de TIA Portal con

Factory 1/0O, es una funcion que se descarga programada ya, es decir, no se tendrd que

integrar ninguna linea mas de cddigo, y debe ser a la primera que se llame en el OB1.
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Una vez se ha explicado el FC. Se pasara a explicar los dos FB empleados para las cintas.

FB1: Lo primero que debemos saber, es que en el interfaz de bloque tiene una serie de
valores (inputs, outputs, static...), que son con los que se programara en los segmentos y a

los que asociaremos diferentes entradas o salidas en las llamadas de las diferentes cintas.

Asi mismo, cabe destacar que este FB1 consta con un DB propio llamado DB de instancia

donde se podran almacenar memorias.
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En lo referente a la programacion de este FB1 se pueden distinguir tres segmentos base.

El primer segmento, marcha cinta, se podra ver que para darle a la salida de la marcha
cinta, sera necesario tener las liberaciones en estado OK y cumplir una serie de condiciones
en la cinta.

Se ha programado en paralelo con un temporizador para un pequefio empujén a la pieza
antes de que la siguiente cinta sea consciente de que le esta entrando la pieza. Esto se
realiza por problemas con la conexién de Factory 1/O, a veces las piezas se quedaban
ligeramente atascadas entre cinta y cinta.
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En el segmento dos, es el encargado de definir cuando ha entrado pieza y cuando la ha
perdido. En este caso con el flanco positivo del sensor de entrada de la cinta, pondra a uno
el bit de la pieza en esta, y con el flanco negativo del sensor de salida se pondr& a cero el
bit de la pieza en cinta.
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Finalmente, en el segmento tres, que es el referente a los estados, ocurre lo mismo que en

el caso de la cinta emisora y derivadora explicados con anterioridad.
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A continuacion, se pasara a explicar la programacion del FB2, que es el utilizado en las
cintas finales. Estd compuesto por cuatro segmentos, que pasaremos a explicar de forma
detallada.

En primer lugar, al igual que en el FB1, este FB2 también tiene unas variables predefinidas
en la interfaz de bloque que se muestran a continuacion. Son las que se emplearan para la

programacion de este FB.
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El segmento uno, marcha cinta, es el encargado de poner en marcha esta cinta final

cumpliendo una serie de condiciones.
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En lo referente al segmento dos, siendo este es el encargado de definir si la pieza esta en la
cinta, pondra a uno el bit de la pieza en cinta cuando se tenga un flanco positivo en el
sensor de entada. Para poner a cero el bit de la pieza en cinta es necesario un flanco
positivo de que el robot esta para coger la pieza, y un segundo después se pondra a cero
este bit de pieza en esta.
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En el segmento de pieza en posicion, segmento tres, se definira mediante el sensor de
salida.
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Para finalizar, el ultimo segmento, es el ya explicado segmento de estados. Es el encargado
de determinar como se encuentra la cinta en cada momento.
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6. SISTEMA DE SUPERVISION

6.1 PANTALLA HMI

Una pantalla HMI (Human Machine Interface) es un interfaz hombre — maquina que permite

a este comunicarse con una maguina software o sistema.

Este sistema es el empleado por los operadores y supervisores de las maquinas, con el
objetivo de controlar y monitorear los procesos industriales.

En este proyecto se ha introducido una pantalla HMI para supervisar tanto el correcto
funcionamiento del sistema y cada una de sus ramificaciones, como para la deteccion
rapida de posibles errores en la linea.

Del mismo modo que se ha realizado con el controlador, se afiade un dispositivo HMI que
seréa el KTP700 Basic PN con referencia 6AV2 123-2GB03-0AX0.
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Agregar dispositivo

i Dispositivos y L Nombre del 3sposita
redes

o D

KTP700 Basic P
Relerencia: | 6AV2 12336803 0AXD
Verson

Descripeidn:

Partall e 7° T, 100 1 480 piaeles, Colores
€4K; Manejo tietl o con teclado, @ tecle: de
Ancién 1 % FROFINET, | x 56

< 0 >

) Iiciar el asistents de dispositvos

Mediante el asistente de dispositivos se configurara el panel de operador. Seleccionando el
PLC y el driver empleado para la comunicacién con este.

La conexion con el PLC se realizard mediante PN/IE de Siemens (RJ45 dentro del cuadro).

PLC_1
CPU 1214C

HMI

KTP700 Basi... E

PN/IE_1

A través de las imagenes que se disefian, el usuario interactuara con el PLC programado

pudiendo de este modo obtener mas informacion de forma rapida y visual. Para ello se ha

111



Noelia Conde Celis Distribucion, clasificacion y paletizacion de piezas

disefiado un conjunto de 4 pantallas y una pantalla coman para todas haciendo asi un total

de 5 pantallas.
Las imagenes desarrolladas son:

1.Pantalla de inicio: En esta pantalla se muestran los controles principales para el
arranque, paro o rearme del sistema, asi como las diferentes partes que componen la

linea.

2. Pantalla de Inicio de Linea: Nos muestra la zona emisora de producto, asi como la

zona derivadora.

3. Pantalla Rama Gris: En esta pantalla podemos observar la zona derivadora, donde se

dirigen las piezas grises, asi como su pick and place.

4. Pantalla Rama Verde: De igual modo que ocurre en la gris, podemos ver el proceso
gue sigue la pieza verde hasta llegar a su pick and place, asi como el estado en el que

se encuentran las cintas transportadoras en cada instante.

5. Pantalla Rama Azul: En esta pantalla observamos lo mismo que en la zona verde o
gris, pero para la pieza azul. Es el proceso que sigue la pieza desde que es derivada por
el cilindro hasta llegar a su pick and place correspondiente.

6.2 PLANTILLAS

Una vez se han establecido las conexiones con el PLC, se disefian las plantillas empleadas

en el HMI. En este caso habra dos tipos de plantillas.

La primera plantilla es para la pantalla de inicio principal, exclusiva para la misma, sin
embargo, la segunda plantilla se usara tanto en la pantalla de inicio de linea como en las

pantallas de las tres ramificaciones.
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SIEMENS SIMATIC HMI
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llustraciéon 112: Plantilla 1
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lustracién113: Plantilla 2
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La principal diferencia entre la plantilla 1 y la plantilla 2, es la incorporacion a esta ultima de
dos botones a la parte inferior derecha e izquierda de esta. Estos son empleados para
regresar a la pantalla inicial (botén derecho inferior) o regresar a la pantalla anterior (boton
izquierdo inferior).

Asi mismo, en la parte inferior de ambas pantallas aparecen dos cadenas de caracteres que
servirdn para indicar al operario el error que se ha producido, asi como la zona donde esta

el mismo.

6.3 PANTALLA DE INICIO

La pantalla principal sera lo que el usuario vea nada mas entre al sistema. Es, por lo tanto,
por lo que es imprescindible que tenga informacién importante como los fallos del sistema,

los indicadores del funcionamiento de la linea, el rearme o las diferentes partes de esta.
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llustraciéon 114: Pantalla de inicio

A A A A A A i

Como se puede observar, en la parte izquierda de esta pantalla se encontraran los botones
principales del control del sistema junto a unos leds indicadores. Estos indican si el sistema
esta en marcha o si por el contrario se ha producido un error y se tendrd un fallo en la linea.
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En la parte derecha de la misma, se encuentran situados los botones que derivaran a cada
una de las partes del sistema, inicio de linea, rama gris, rama verde y rama azul, se han
dividido en 4 pantallas distintas para asi obtener mas informacion visual y un control mas

detallado de estas partes.

6.4 PANTALLA INICIO DE LINEA

El primer boton que se encuentra en la parte derecha de la pantalla inicial es el de inicio
linea. En esta pantalla el usuario podra observar tanto la zona de emisor de pieza, la lectura

del sensor de vision y posterior clasificacion de la pieza.

Del mismo modo, se marcaran los estados en los que se van encontrando las cintas, como
esta el sensor de vision o los dos cilindros neumaticos. De forma auxiliar se han introducido
unas leyendas para servir de guia al operario, marcando estas los detalles de las principales

zonas en esta etapa.

El operario podra de forma adicional observar la transicion de las piezas en funcion de su

color.
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lustracién 115: Pantalla de inicio Linea
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6.5 SUPERVISION RAMIFICACIONES

6.5.1 Rama Gris

En esta pantalla se muestra la zona de derivacion para las piezas grises.

Una vez el sensor detecta que la pieza es gris, el cilindro neumético 1 de la pantalla de
inicio de linea se activa y desplaza la pieza hacia la zona gris. De igual modo que en el
inicio de linea, en esta pantalla se puede observar la transicion de posiciones que sigue la

pieza y el estado de las cintas transportadoras en cada instante.

Al final de las cintas transportadoras se encuentra la zona de pick and place, donde se
podra observar las diferentes etapas que realiza este para la introduccion de la pieza en la

caja, asi como la zona de cajas pequefias y el estado de sus cintas.
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llustracion 116: Pantalla Rama Gris
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6.5.2 Rama verde

Para esta pantalla, se ha seguido el mismo ejemplo que en la rama gris. Se puede observar
como la pieza verde una vez sale de la zona derivadora (pantalla de inicio de linea), y no
activa ningun cilindro neumatico, la pieza sigue su curso por las cintas transportadoras
cambiando estas de estado segun la presencia de la pieza llegando asi al pick and place,
donde se podran seguir de forma muy sencilla los diferentes movimientos realizados en las

etapas para la cogida y posterior dejada de la pieza en las cajas medianas.

Estas pantallas son muy Utiles ya que facilitan al operario la supervision de la pieza hasta la

llegada al pick and place, asi como si este realiza de forma correcta los movimientos.
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llustracion 117: Pantalla Rama Verde

6.5.3 Rama azul

Finalmente, para la pantalla de rama azul, se ha seguido el mismo patrén que en las dos

anteriores.
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Se observa como en la zona derivadora se activa el cilindro si es detectada la pieza y pasa
a esta ramificacién, donde sera transportada por las cintas, indicando estas sus estados en
cada instante y pudiendo ver la transicion de la pieza, hasta llegar al pick and place donde
sera introducida en la caja grande situada en su correcta posicion.

Como ya se ha indicado, se ha elegido este disefio de pantalla ya que para la supervision y

deteccion de fallos en el sistema es la forma mas simplificada e intuitiva para el usuario.

Cabe destacar que en la zona de cajas también se indica cuando la caja esta completa y
sale de la cinta. Estas funcionan del mismo modo que las cintas transportadoras de
producto y constan de los mismos estados que estas con la diferencia de que seran las

encargadas de transportar las cajas con las piezas.
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llustracion 118: Pantalla Rama Azul
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7. CELULA DE PALETIZADO

Las células robotizadas de paletizado son sistemas robéticos que ayudan a que este

proceso se haga de manera mas rapida y productiva.[12]

Una célula robotizada o robot paletizador permite automatizar este proceso, de manera que
sea mas rapido y los ciclos de fabricacién del producto sean mas cortos.

Este robot paletizador cuenta con un brazo robotico que permite operar con diferentes
piezas, asi son capaces de:

-Coger una pieza y colocarla de manera automatica en ubicaciones programadas.[12]

-Hacer de forma mas rapida lo que harian los operarios ya que es un proceso mecanico

y repetitivo.[12]
-Liberar de trabajo a los operarios de la fabrica para poder realizar otro tipo de tareas.[12]

-Estos robots de paletizaciébn también pueden trabajar a diferentes temperaturas
extremas, por lo que son mucho mas adecuados gue el uso de otro tipo de maquinaria o

procedimiento manual.[12]

Algunas de las ventajas del uso de células de paletizado son las siguientes:
-Mayor productividad.[12]

-Reduccién del ciclo de paletizado de productos. [12]

-Ayudan a reducir las bajas laborales.[12]

-Pueden trabajar de forma ininterrumpida.[12]

-Se integran facilmente en las cadenas de produccion.[12]

-Ayudan a aumentar tu competitividad.[12]
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7.1 ELECCION DEL ROBOT

Del mismo modo que se ha elegido un PLC determinado, que cumple unas condiciones,
para su programacion en apartados anteriores, es de suma importancia elegir un Robot
adecuado, tanto a nivel de un correcto funcionamiento del sistema, como para que satisfaga

las necesidades a desarrollar en el mismo.

Para este proyecto se ha elegido un Robot de las librerias internas de ABB. En este caso se

ha elegido el robot IRB-1600, es un robot antropomorfico de 6 ejes.

Un robot antropomdarfico de 6 ejes se asemeja al ser humano, principalmente a la parte del
hombro, brazo y mufieca. Nos permite realizar movimientos mas complejos para la carga y
descarga de cajas, ya sea por la complejidad de la caja o la colocacion de estas en el
pallet.[13]

Este tipo de robots es actualmente el mas comun en la industrial, debido a su versatilidad

en gran cantidad de aplicaciones distintas. [13]

El robot de 6 ejes 0 6 grados de libertad puede moverse a una posicién en las coordenadas

cartesianas y hacerlo con diferentes orientaciones.

4
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Algunas de las caracteristicas que presenta el IRB 1600 de ABB son las siguientes:
-Es el robot de 10kg de mayor rendimiento.[14]

-Los ciclos del robot son mas cortos, a veces siendo la mitad que con otros robots y
permite incrementar la produccion. Esta constituido por ciclos un 50% mas rapidos que
otros competidores.[14]

-El disefio rigido y pesado, combinado con engranajes rectos, hacen que el robot sea
extremadamente robusto. El software inteligente de deteccion de colisiones aumenta adn

mas la excelente confiabilidad del robot.[14]

-A alta velocidad, la mayoria de los robots tomaran atajos, con el IRB 1600 el camino
sera el mismo independientemente de la velocidad, esto se produce gracias a una Unica

combinacién de cerebro y fuerza del robot.[14]

-Lo mismo ocurre en términos de calidad, a alta velocidad, la mayoria de los robots
ofrecen menos calidad. Con el IRB 1600, la trayectoria serd la misma sin importar la

velocidad gracias a su combinacién de fuerza y célculo.[14]

-Sostenible y saludable, los engranajes rectos de baja friccion, y sin movimientos
innecesarios gracias al QuickMove y TrueMove, reducen el consumo de energia hasta

en 0.58kW a maxima velocidad.[14]

-Finalmente, cabe destacar que su montaje es totalmente flexible.[14]

7.2 UNIDAD DE CONTROL

En lo referente a la unidad de control, este robot IRB 1600 tiene un controlador llamado
IRC5. EI IRC5 opera con muchas versiones de RobotWare, pero para este proyecto la
Unica posible debido a la version proporcionada de RobotStudio es la 6.12.00.00.

El IRC5 tiene un control del movimiento exclusivo de ABB, ofrece también flexibilidad,
seguridad, modularidad, interfaces de aplicacion, un control para mdultiples robots y

compatibilidad con herramientas del PC.[15]

El IRC5 puede aparecer en diferentes variantes para proporcionar soluciones rentables y

optimizadas en funcién de las necesidades.[15]
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En lo referente al IRC5 se puede decir que:
-Esta disefiado para una alta proteccion IP y una capacidad de expansion total.[15]
-Proporciona un entorno protegido para el equipo auxiliar del robot.[15]
-Capaz de controlar hasta cuatro robots en una configuracion MultiMove.[15]

-El IRC brinda a los robots la capacidad de realizar sus tareas de manera totalmente
eficiente. Esta basado en un modelo dindAmico avanzado. Optimiza automaticamente el

rendimiento del robot reduciendo los tiempos de ciclo.[15]

-Es compatible con la mayoria de las redes industriales.[15]

Asi mismo, el IRC5 trae consigo un teach pendant. Un teach pendant es un tipo de interfaz
HMI diseflada para la programacion y verificacién de los programas a ejecutar por parte del
robot industrial.[16]
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[lustracion 121: IRC5 Flex pendant

A continuacién, se muestra una imagen de como iran conectados los elementos en la

estacion en la realidad.

’ - Consola Teach Pendant
Flex Pendant
% 4.,.' ( )
e
—
/
>
-

-

< ‘ ' = > (it

Cinematica Unidad de control
IRB 120 IRCS (22 generacion)

[lustracion 122: Ejemplo conexionado de estacién
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7.3 HERRAMIENTA DEL ROBOT

El disefio de la herramienta del robot se desarroll6 en funcion del elemento que se debia
trasladar. En este caso como las celdas de paletizado de cajas son diferentes, se

desarrollaron tres herramientas diferentes en funcion de los tamafios de las cajas.

Estas herramientas estan constituidas por una lamina de aluminio con las dimensiones
apropiadas para las cajas, asi como, cinco ventosas que mediante el efecto Venturi,

succionaran la caja para su posicionamiento en el pallet.

Tamaio caja Tamafno herramienta
Caja grande Herramienta grande

(400x400x400) (350x350)

Caja mediana Herramienta mediana

(600x300x200) (550x250)

Caja pequeia Herramienta pequefia

(350x250x200) (350x200)

No se ha puesto el tamafio exacto de la caja en la lamina de aluminio de la herramienta del
robot ya que no es necesario. Con una medida algo mas pequefia al tamafio de la caja se
ajusta de una manera perfecta para que junto con las ventosas se produzca su recogida y

dejada de una forma Optima.

Se han programado las posiciones adecuadas para que esta herramienta no colisione ni
con el robot, ni con su base, ni mucho menos produzca colisiéon entre las cajas cuando se
disponga a colocarlas en el pallet. Permitiendo asi que la herramienta efectle los giros

necesarios (ya sean de 180 grados, 90 grados,45 grados...) para no colisionar con nada.

A continuacién, se pasaran a mostrar los tres modelos de herramientas disefiados en

RobotStudio para las tres células de paletizado.
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llustracion 125: Herramienta Cajas Grandes
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7.4 PROGRAMACION DEL ROBOT

Antes de comenzar explicando la programacion del robot, cabe destacar dos cosas.

En primer lugar, al tratarse de una simulacion de dos partes, no se han podido conectar las
células de paletizado con el resto de la fabrica para la ejecucion de una Unica simulacion,
por lo tanto, se ha seguido el mismo modelo que se aplico para el disefio en Factory I/O en
estas células de paletizado, siendo las mismas, el final de esta linea. Si la simulacion fuese
real, se usarian unas tarjetas llamadas DeviceNet, con las cuales conectariamos nuestra
célula robdtica al PLC. Esta tarjeta, enviaria las sefiales del PLC al robot indicandole los

valores de estas para que ejecute las tareas requeridas en funcion de estas.

En segundo lugar, cabria destacar que las tres células son idénticas, es decir, se procedio
al disefio y programacion de la célula de cajas grandes, y mediante pequefas
modificaciones del coédigo RAPID, la herramienta o las posiciones de los elementos se
efectuaron dos copias mas para las cajas medianas y las cajas pequefias. Haciendo asi una

cadena de paletizado que cumple los requisitos y presenta una programacion sencilla.

Dicho esto, se pasara a explicar la programacién y el desarrollo de una de las células, ya
gue como se ha indicado con anterioridad las otras dos son idénticas.

En lo referente a la programacion, se distinguen tres secciones, la primera es la del disefio
de la estacion, en ella podremos ver la definicion de las trayectorias y puntos tanto de
recogida de la caja como la dejada en el pallet. En esta parte también veremos los

elementos introducidos como el robot, las cintas, barreras ...

Por otro lado, la programacién de las estaciones se lleva a cabo mediante componentes
inteligentes, que seran los encargados de dar 6rdenes y relacionar elementos para que el

robot las efectue.

Y finalmente, se encuentra el lenguaje RAPID, donde programaremos las secuencias y las
rutinas que debera hacer el robot, es una programacion algo mas compleja si se compara

con la anteriormente vista, pero de facil comprension.

Una vez comentado esto, nada méas se accede a el proyecto realizado, en la esquina
izquierda, seccion de disefio, se puede observar como estd constituido por las tres

estaciones, asi como muchos de elementos.
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Bajo los mecanismos, se encuentran los elementos relacionados con las mismas, en la

zona de componentes.

Estos componentes son los elementos empleados para el disefio de la estacion, es decir,
las barreras, las cintas transportadoras, pedestal del robot, flex pendant...

Se ha dividido en tres carpetas, por las tres estaciones, introduciendo en cada una los

elementos que la constituyen.

I rosicion inicial  Modelado | si

(= Configuracion de simulacién
B Légica de estadién
°

Colisiones = Configurar &

Disefio | Trayectorias y puntos | Etiquetas | = X
Collapse all
5 Estacion_PARTE2 Definitiva*

Mecanismos

& IRB1600_8_145 02 CG
&7 IRB1600_8_145_02_CM
& IRB1600_8_145_02_CP

4 [ EstacionCG

{5 BarrerasCG_EP

i3 BarerasSalPA_CG

i DefensasCG

¥ FlexPendant_CG

@ IRC5_ControFModule_CG

@ MesaCG

&P MesaPallelCG

5 PedestalCG

EstacionCM

i3 EstacionCP

& SC_cintacG

44 SC_CintacM

& sc_cintacP

4@l SC_CintaPalletCG

&l SC_CintaPalletcM

@ SC_CintaPalletCP

@ SC_Herramienf taCG

& SC_HeramientaCM

B

44 SC_HeramientaCP

¥ ConjCol_CG
¥ ConjCol_CM
¥ ConjCol_CP

En segundo lugar, se observa algo muy importante en la programacién de la primera parte
gue se ha comentado, estos son los componentes inteligentes. Como ya se remarco, las
estaciones no solo estan programadas por el lenguaje RAPID, sino que también se han
empleado una serie de componentes inteligentes que daran ordenes, tanto a los sensores

como al robot para ejecutar la secuencia.

El primer componente inteligente que se encuentra es el de cinta. Este componente es el
encargado del comienzo de la emision de cajas, asi como el inicio de la simulacién y del

control del sensor que detecta la caja al final de la cinta, donde el robot recibiré la sefal de
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su llegada y se posicionard a la trayectoria de recogida para efectuarla, asi como de la

propia cinta que transporta las cajas.

W sc_cintacG Descipeor Enghoh
Propiedades -
Entradas : = Salidas

=
D1_do_CresCojaGrande (0) - DO_d8_sensarcints (1)

4 SensorFinalCintaCG
Pro

& GenerarcG

1L ControlFisicoCintaCG

El segundo componente inteligente es el relacionado con el control fisico del pallet. Este
componente es el encargado tanto de la generacion del pallet, la retirada de este y el control

del sensor para la entrada y la salida del pallet.

Como se puede observar, se han declarado entradas que seran las que le den los avisos al
robot para la ejecucién de las secuencias, estas son las que iran ligadas al controlador en la

I6gica de la estacion.

W sc_CintaPalletCG
Propiedades -

Entradss Salidas
oc
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Finalmente, el ultimo componente inteligente es el relativo a la herramienta del robot. En
este componente lo que se realizara es la activacion y desactivacion de las ventosas de la
herramienta, asi como el control del sensor que este situado en la herramienta para la

recogida y dejada de las cajas.

l;é‘i SC_HerramientaCG [Sensory ventosa en hemamient Egih

Disefio Companer Propiedades y enlazamientos Sefiales y conexianes.

Propiedades+]
Entradas  [+] Salidas
Di_do_VENT (0} DO_di_SensorHer (1)

@  Sencoter
Progietates

SC_VentON
Pepiatads

DriogeGate 4 oT]

También se puede observar que se han afiadido conjuntos de colisiones. Los conjuntos de

colisiones que se han establecido para estas estaciones son los siguientes:
El conjunto A: es el relativo al robot con la herramienta.

El conjunto B: es el relativo al robot con las barreras de seguridad.

Conjuntos de colisién
4 [“¥ ConjCol_CG
4 | ] ObjetosA
I:-1Tj‘ <IRB1600_&_145_02_CG=
I:Ilf <Herr350x350>
4 | ] ObjetosB
B¢ <DefensasCG>
¥ ConjCol_CM
¥ ConjCol_CP

129



Noelia Conde Celis Distribucion, clasificacion y paletizacion de piezas

Una vez se han explicado los componentes inteligentes y se ha ensefado el disefio de la
estacion, se pasara a mostrar la logica de la estacion. Esto consiste en la conexion entre
todos los componentes inteligentes anteriormente explicados y el controlador, mediante las
sefiales declaradas.

Logica de estacion

Disefic Componer Propiedadesy enlazamientos Sefales y conexiones

Entradas [*] = SC_CintaCG !  CONTROLADOR
Propiedades r Sefiales de E/S.
Sron e 55 ’
oo CreeCaiande () DO_dl_serscramn 0

= SC_CintaPalletCG
Fropiededes
Sefsles de E/5 [=
@ DG_t _serserpaletEHT (1)
00_di_sensorpallet SAL (1)

" § SC_HerramientaCG
Progiedades

o

Sefnles de E/S .
Di_do_NENT DO_d_Seasaitien () Dl_do,s

o

Por ultimo, se explicara la programacion llevada a cabo en el lenguaje RAPID.

El lenguaje RAPID es el relativo al controlador, es decir, si no se sincroniza ese codigo con
la estacion, los robots no tendran las ordenes programadas en este. Lo mismo ocurre si no

se sincronizan los datos de la estacion al controlador.

El programa RAPID esta constituido por varios sectores.

4 ] RAPID
4 %y T_ROB1
Médulos de programa
] CalibData
4 _Ij Principal

=] Dejar
—] main
—| progCajaGrande
—| Recoger
—| salida_Pallet
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En primer lugar, se encuentra un programa llamado Principal, que sera donde se encuentre

todo el cédigo que hemos programado.

A continuacién, las primeras lineas de cddigo son las constantes y variables de
posicionamiento declaradas para usar en el programa.

IDeclaraciones de posicié para caja Grande

CONST robtarget Casa:=[[480,0,727.717782649],[0,0,1,0],(0,0,0,0], [9E+09,9E+69, 9E+09, 9E+09, 9E+09, 9E+69]1;

CONST robtarget p_Rec2:=[[19.998,187.309,-112.062],(0,8,0,11,[-1,0,-1,8],[SE+69,9E+09,9E+09, 9E+89, 9E+09,9E+09]];

CONST robtarget p_Recl:=[[259.998,287.309,-62.062],(0,8,0,1],[-1,0,-1,0], [9E+09,9E+09,9E+09, 9E+09, 9E+@9,9E+09]];

CONST robtarget p_Rec:=[[259.998,287.309,-12.062],(0,0,0,1],[-1,0,-1,0], [9E+09,9E+09, 9E+09, 9E+09,9E+09, 9E+09]1;

CONST robtarget p_RecSal:=[[39.998,-412.691,-162.062],0.382683432,0,0,0.923879533], [0,8,8,0] , [9E+09,9E+09, 9E+89, 9E+89, 9E+09, 9E+09] ] ;

CONST robtarget p_dej2:=[[391.465778884,291.477069422,-162.646834995], [0.767186781,0, -0.024677671,0.706676031], [1,0,8,0] , [SE+09, 9E+89, 9E+69, 9E+89, 9E+09,9E+09]];
CONST robtarget p_dejl:=[[241.465778884,241.477069422,-112.646834995], [0.767166781,0, -0.024677671,0.706676631],[1,8,-1,0], [9E+09,9E+09, 9E+89, 9E+09, 9E+89,9E+09]];
CONST robtarget p_dej:=[[190,190,-62],[8.707106781,8,0,0.7671867811,[0,0,8,0], [9E+69, 9E+09, 9E+89,9E+09, 9E+69,9E+09]T;

IVariables de desplazamiento persistentes para que no se pierda la colocacion con un reinicio

PERS pose DespCaja:=[[@,400,0],[1,0,0,0]];

PERS num Despx;

PERS num Despy;

PERS num Despz;

CONST robtarget p_dej3:=[[541.465746741,341.477091992,-212.6469608], 0. 787166832, 0. 000080004, -0.024677683,6.786675979],[1,0,8,0], [9E+69,9E+09, 9E+89, 9E+09, 9E+89,9
VAR btnres br_ColocaPallet;

VAR btnres br_RetiraPallet;

Pasaremos a explicar el MAIN. Este es el programa principal, en donde se programan las
llamadas a las acciones de colocacion de pallet al inicio de la cinta de rodillos, el enviar
pallet al final de la cinta y retirarlo, activacién de la ventosa y finalmente la posicién de inicio
del robot (casa), posicién la cual adoptara una vez ha terminado de llenar el pallet y el

operario aun no ha indicado que se coloque otro en el inicio de la cinta.

PROC main()
PDispOfT;
'Nos aseguramos que todas las sefiales estan a OFF
SetDO do_colocarPALLET,®;
SetD0 do_enwviarPALLET,®;
SetD0 do_retirarPALLET,@;
SetDO do_VENT,®;
'Movimiento a posicion segura
Movel Casa,w1688,fine,TCP_1\WObj:=wobj®; !Posicion segura del robot
progCajaGrande; !Proceso colocacion de cajas
!Fin Proceso
EMDPROC
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Para el programa de caja grande, lo que se ha programado es la colocacion de las cajas en
el pallet mediante una matriz. Asi mismo este programa es el encargado de sacar un aviso
a la consola de operario indicandole si desea colocar un pallet en la entrada para llenarlo de

cajas o retirarlo una vez esta completo.

PROC progCajaGrande()
!Programa gue ejecuta la matriz de colocacien
Imediante desplazamientos y llama a los programas
IProg: Recoger y Dejar
DespCaja:=[[0,6,0],[1,0,0,0]];
Despx:=@;
Despy:=0;
Despz:=0;
1Si no detecta pallet en entrada advierte
!Para la simulacién ejecuta la aparicion del pallet
IF di_sensorpalletENT = @ THEN
repito_preg_entrada
UIMsgBox\Header:="No Hay Pallet en Entrada”,"”:Desea Colocarlo?"\Buttons:=btnYesNo\Icon:=iconInfo\Result:=br_ColocaPallet;
IColoca el pallet mediante el SC,
len la vida real solo esperaria la confirmacion de que el pallet esta colocado
!y lo confirmaria con la sefial del sensor del pallet de entrada
IF br_ColocaPallet=6 THEN
SetDO do_colocarPALLET,1;
WaitTime 2;
WaitDI di_sensorpalletENT,1;
ELSE
GOTO repito_preg_entrada;
ENDIF

maps A

ENDIF
SetD0 do_colocarPALLET,®;
ENDIF

FOR k FROM @ TO 1 DO
Despx:=08;
Despy:=0;
DespCaja.trans.z:=-(Despz*4080);
Despz:=Despz+1;
FOR j FROM @ TO 2 DO
Despy:=80;
DespCaja.trans.x:=Despx*400;
Despx:=Despx+1;
FOR i FROM @ TO 1 DO
DespCaja.trans.y:=Despy*400;
Despy:=Despy+1;

Recoger;
Dejar;
ENDFOR
ENDFOR
ENDFOR

salida_Pallet;
'Fin Proceso
ENDPROC
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Continuando con el codigo, aparece el programa recoger. En este se han definido las
coordenadas previamente con el robot generando asi una trayectoria de recogida de la caja.
Una vez estd la trayectoria programada, se sincronizaron los puntos de la estacion al

controlador y se generé el cédigo RAPID.

PROC Recoger()
|Programa de recogida de pieza, activa ventosas venturi y comprueba
lque tiene la caja
Movel p_Rec2,v1566,z208,TCP_1\WObj:=Wobj_cinta;
Movel p_Recl,v488,fine, TCP_1\WObj:=Wobj_cinta;
WaitDI di_sensorcinta,l;
Movel p_Rec,v5@,fine, TCP_1\WObj:=Wobj_cinta;
Il ejecuto el coger la caja
WaitDI di_sensorHerr,1;
SetDO\Sync,D0_VENT,1;
Movel p_Recl,v5@,z58,TCP_1\WObj:=Wobj_cinta;
Movel p_Rec2,v388,z160,TCP_1\WObj:=Wobj_cinta;
Movel p_RecSal,v380,z160,TCP_1\WObj:=Wobj_cinta;
IFin Proceso

ENDPROC

De igual forma que el programa recoger, se ha generado el cédigo y los puntos para el
programa dejar.

PROC Dejar()
PDispSet DespCaja;
Movel p_dej3,v488,z2008,TCP_1\WObj:=Wobj_Pallet;
Movel p_de3j2,v488,z1080,TCP_1\W0Obj:=Wobj_Pallet;
Movel p_dejl,v288,z58,TCP_1\WObj:=Wobj_Fallet;
Movel p_dej,v58,fine, TCP_1\WObj:=Wobj_ Fallet;
setdo\Sync,DO_VENT,8; !! ejecuto el coger la caja
Movel p_dejl,v288,z58,TCP_1\WObj:=Wobj_Fallet;
Movel p_de3j2,v1888,z1088,TCP_1\WObj:=Wobj_Fallet;
Movel p_dej3,v1588,z280,TCP_1\WObj:=Wobj_Pallet;
!Fin Proceso
PDispOff;

ENDPROC
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Finalmente, se ha programado la salida del pallet una vez esta completo. Se ha generado al
igual un mensaje para el operario que le pregunta si desea que el pallet sea retirado

eliminandolo asi del final de la cinta.

PROC salida_Pallet()
Movel Casa,v1000,fine,TCP_1\WObj:=wobj0;
WaitTime 2;
1Si hay un Pallet en salida hay que retirarlo
lEsto lo hacemos con un mensaje en pantalla
'Para la simulacion ejecuta la retirada del pallet
IF di_sensorpalletSAL = 1 THEN
repito_preg salida:
UIMsgBox\Header:="Pallet en Salida",":Desea Retirarlo?"\Buttons:=btnYesNo\Icon:=iconInfo\Result:=br_RetiraPallet;
IRetira el pallet mediante el SC,
len la vida real solo esperaria la confirmacion de que el pallet esta retirado
ly lo confirmaria con la sefal del sensor del pallet de salida
IF br_RetiraPallet=6 THEN
SetDO do_retirarPALLET,1;
WaitTime 2;
WaitDI di_sensorpalletSAL,©;
ELSE
GOTO repito_preg_salida;
ENDIF
SetDO do_retirarPALLET,®;
ENDIF
lEnviamos el pallet a la salida
SetD0O do enviarPALLET,1;

- IF br_RetiraPallet=6 THEN
SetD0 do_retirarPALLET,1;
WaitTime 2;
WaitDI di_sensorpalletSAL,@;
ELSE
GOTO repito_preg_salida;
ENDIF
SetD0 do_retirarPALLET,®;
ENDIF
lEnviamos el pallet a la salida
SetD0 do_enviarPALLET,1;
WaitDI di_sensorpalletSAL,1;
SetDO do_enviarPALLET,®;
progCajaGrande;
!Fin de Proceso
ENDPROC

ENDMODULE
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8. LINEAS FUTURAS

Respecto a las posibles mejoras que podrian llevarse a cabo, destacaria la conexion del

PLC con los softwares a simular, tanto con Factory I1/O como con Robot Studio.

En lo referente al software de Robot Studio, cabria mejorar la sincronizaciéon de las
estaciones con el controlador, asi como el programa RAPID, ya que muchas veces falla o
no transfiere toda la informacién implementada en cualquiera de las dos partes, ya sea por
la estacion o por el controlador. Este fallo ralentiza mucho la realizacion de las estaciones o
sus copias.

Por otro lado, otras de las mejoras que no se han podido introducir por la disponibilidad que
proporciona Factory 1/O son las siguientes:

-Mejorar la velocidad de las cintas para que el proyecto tenga una mayor productividad, ya
gue las cintas de las que dispone Factory I/O son fijas a una velocidad.

-Mejorar la velocidad y precisién de los cilindros, ya que muchas veces estos actuadores
tardan en clasificar las piezas o fallan al colocar la pieza en el ramal, ocurre lo mismo con

las pletinas clasificadoras.

- Mejoras en los movimientos de las células de Pick and Place, asi como mejoras al

establecer las coordenadas para la recogida y dejada de elementos.

-La Introduccién de plataformas levadizas para una mejor clasificacion y un ahorro en
cintas, ya que con esta plataforma dispondriamos de 3 posiciones (arriba, en medio, abajo)
para clasificar evitando elementos como cilindros, pletinas... asi como incorporar posibles
ramificaciones para que en caso de fallo en el sistema clasificador no sea necesario parar la

produccion.

-Introduccién de elementos Optimos para el almacenamiento de este tipo de piezas (cajas
con un aspecto y forma mas adecuados), ya que las cajas que nos proporciona el software

no se ajustan de un modo real a los tipos de piezas que se producen.

-Por ultimo, la introduccion un doble chequeo de sensor de vision para poder asegurar una

clasificacion optima en caso de fallo en el primer sensor.
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9. CONCLUSIONES

El objetivo de este proyecto era la realizacion de un sistema para la clasificacion
distribucion y paletizado de piezas, el cual, mediante un sensor de vision, pudiese clasificar
las piezas en tres tipos diferentes, para su posterior almacenamiento y paletizacién en cajas

de diferentes tamafos.

La motivacion principal de este proyecto fue la utilizacion de un software nuevo llamado
Factory 1/O, asi como una ampliaciéon de conocimientos en los softwares TIA Portal y Robot
Studio estudiados afios atras. Poder visualizar la programacion desarrollada en TIA Portal
en Factory 1/0O era un reto nuevo que no se tuvo al estudiar la programacion de PLC's y

automatizacion.

Se comenzd estudiando el funcionamiento de Factory I/O, sus elementos, y su rango de
posibilidades a la hora de desarrollar la escena, al igual que su correcto funcionamiento.
Posteriormente se investigd la conexién de este programa con TIA Portal y se verificé lo
aprendido con ejemplos sencillos usando cintas o diferentes sensores, que mas adelante se

fue utilizando para el proyecto final.

Cuando ya se visualizé el alcance de ambos softwares, se fueron implementando mas
elementos a la vez que se iban programando en el PLC. Al ser Factory un Software algo
limitado en cuanto a los elementos a emplear, se divisaron dos opciones de desarrollo en la
escena, y tras estudiar ambas estructuras, se decidié que la mejor para la implementacién

de esta era la ya mostrada, ya que era lo mas parecido a un proceso real.

Una vez se termin6 el desarrollo de la primera etapa con Factory /0O y TIA Portal, se

procedi6 a determinar como estructurar las células de paletizado.

De igual modo que sucedidé en el caso de Factory 1/0 que fue necesario estudiar los
elementos del programa, aunque ya se habia trabajado con RobotStudio, también fue
necesario revisar los paquetes que ofrecia el software y cuales seran los mas adecuados

para la realizacion de esta parte.

Tras desarrollar una de las estaciones de la forma més similar a las empleadas en industria,
se estableci6 que las otras dos serian idénticas a la primera generada, pero con

modificaciones tanto en las cajas, como en la herramienta empleada por el robot.
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Por ultimo, hay que destacar que este proyecto es una solucion general al problema que se
nos planted, aunque se pueden incorporar algunas mejoras y evoluciones como las que se

han descrito en el apartado de lineas futuras.
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PLIEGO DE CONDICIONES

El objetivo de este documento es fijar las condiciones minimas que se deben cumplir para la
automatizacion del sistema, especificando los requisitos de durabilidad, fiabilidad y

seguridad.

El dominio de la aplicacion de este documento engloba todos los sistemas electrénicos,

eléctricos, mecanicos e hidraulicos que forman el mismo.

1.CONDICIONES GENERALES DEL CONTENIDO DEL
PROYECTO.

En este apartado deberiamos especificar los datos tanto del promotor como del contratista.
En este caso el promotor seria el que ha realizado el proyecto, y el contratista el que pidié

realizar una solucion a este problema y por tanto la ejecucion del proyecto.

En este documento se recogerdn todas las especificaciones técnicas estipuladas, en
planos, y en la memoria del proyecto, exigiendo pues los aspectos técnicos de los
materiales y medios a emplear durante el transcurso de este, al igual que los equipos

necesarios para el correcto cumplimiento del proyecto.

El pliego de condiciones tiene como objetivo, transmitir los aspectos técnicos de calidad que
se deben cumplir en el proyecto, demandando las intervenciones necesarias para el

cumplimiento del contrato y de la legislacién aplicable, al contratista a la propiedad, ...

El objetivo del proyecto es el desarrollo de un sistema para la clasificacién, distribucién y
paletizado de productos terminados, en este caso se ha realizado y detallado el
funcionamiento de un sistema de clasificacion distribucion y paletizado de piezas en funcion

de su color.

2.CONDICIONES FACULTATIVAS

En lo referente a las condiciones facultativas, se podran destacar principalmente, las
obligaciones del director de montaje, las obligaciones del director de programacion y las

facultados de la direccion técnica.

En cuanto a las obligaciones del director de montaje, las especificaciones técnicas que se

declaran deben estar aceptadas por el mismo y seran de obligado cumplimiento.
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Por otro lado, el director de montaje tiene la responsabilidad de encargarse de la completa
direccién de la obra desde la fase de anteproyecto hasta la ejecucion de esta. Sera el
encargado de la coordinacion de las diferentes areas de la empresa, ademas de asumir y
redactar todas las modificaciones de la instalacion, teniendo en cuenta la normativa de

prevencion de riesgos laborales y medioambientales.

Todos los trabajos del proyecto seran llevados a cabo por personas capacitadas, tanto en lo

referente al conocimiento como en la ejecucion de este.

Igualmente, el director de montaje serd el encargado del cumplimiento de todas las
normativas de trabajo, ya que, serd el responsable ante los tribunales de los posibles

accidentes que por desconocimiento o mala ejecuciéon se cometan a lo largo del proyecto.

En segundo lugar, estan las obligaciones del director de programacion, que sera el

encargado de aceptar las especificaciones técnicas que se declaran y que seran de

obligado cumplimiento.

La instalacion del autbmata y la programacion en el proyecto debera haber sido realizada
por personas preparadas y capacitadas con el conocimiento tedrico- practico sobre el

automata de la instalacion.

Se hara cargo también, del cumplimiento de las especificaciones indicadas en la memoria
del proyecto, asi como de las dificultades y complicaciones que se tengan a lo largo de la

programacion del autémata.

Finalmente, se encuentran las facultades de la direccidn técnica. Queda indicado que todas

las dificultades o problemas que tenga el director de montaje seran resueltas por la

direccion facultativa que estan en concordancia con el pliego de condiciones técnicas.

Los materiales que utilizar para el proyecto deberan ser analizados y examinados antes del

montaje, sin la aprobacion de estos, no podran ser empleados.

Se podra prescindir de los articulos que no tengan las condiciones o caracteristicas

necesarias para su uso.

3. CONDICIONES ECONOMICAS

Para el desarrollo de esto, se realiza un estudio de precios del mercado para componente

del proyecto. Se han escogido los mas adecuados para el mismo, teniendo en cuenta el
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precio. Una vez se han elegido los componentes necesarios, se multiplicara el precio de la

unidad por el numero necesario de estos y obtendremos asi un presupuesto.

Los precios no se encuentran sujetos a nada fijo, hay variables externas a nosotros que
hacen que fluctien a lo largo del tiempo. Se puede determinar que, a largo plazo, los
elementos mejoraran por lo que los elegidos en este momento podran quedar obsoletos y
por consiguiente tendran precios mas reducidos. Cabe sefialar que otro de los factores

influyentes en el precio de los productos es la demanda de estos.

4. CONDICIONES TECNICAS

Se destacaran cuatro partes importantes para el proyecto.

1.Normas de mantenimiento del autbmata

El mantenimiento del autémata programable es fundamental para garantizar el correcto
funcionamiento en el proceso de fabricacién. Para garantizar el buen funcionamiento, se
llevard a cabo un mantenimiento preventivo del PLC, para esto, hay que tener en cuenta
gue al PLC le afectara el entorno en el que se encuentre y es importante que para que se
lleve a cabo de forma correcta este mantenimiento deberan tenerse en cuenta los siguientes

aspectos:
-Comprobacion de la temperatura del entorno.
-Desconexion del PLC.
-Limpieza del panel y la placa electrénica.
-Comprobaciones de conexiones E/S.
-Revisar el estado de la bateria.
-Calibracion de las tarjetas del circuito y los sensores.
- Guardado de copias de seguridad del software.

2.mantenimiento preventivo de cintas transportadoras, sensores y actuadores neumaticos

Para el mantenimiento diario de los equipos debemos comprobar el correcto funcionamiento
de las cintas transportadoras, la limpieza y comprobacion de los sensores y actuadores

neumaticos, asi como la realizacién de una ultima comprobacion de los componentes del
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cuadro eléctrico principal, ya que en caso de que no funcionaran de forma Optima deberan
ser remplazados por otro.

Por otra parte, el mantenimiento semanal consistirda em la comprobacion de las cintas

transportadoras, asi como de los accionadores neumaticos.

El mantenimiento mensual, constara por la comprobacion de la dureza de los rodamientos y

el chequeo de la calibracion de la sensdrica.

Finalmente, el mantenimiento anual sera para el nivelado de las cintas y se comprobara

tanto el estado funcional de los sensores como la bateria del PLC.

3.Mantenimiento preventivo del Robot

Para el mantenimiento diario se debera chequear el correcto funcionamiento de los brazos,

herramientas y sensores gque constituyen la célula robdtica.

Por otro lado, para el mantenimiento semanal, sera necesario una inspeccién de cableado y
limpieza general, sin embargo, para el chequeo mensual, nos bastara con la inspeccion de

topes mecanicos.

Finalmente, para el mantenimiento anual, se llevard a cabo una comprobacién de las

baterias, que deberan ser sustituidas cada 3 afios aproximadamente.

4. Mantenimiento general

De forma general, se debera garantizar el correcto estado de cada puesto de trabajo, tanto
en lo referente a la limpieza como a las inspecciones diarias del funcionamiento de la

instalacion y equipos.

Cada operario sera encargado de revisar su puesto de trabajo y de mantenerlo en las
condiciones Optimas para su trabajo en el mismo. Asi mismo esta obligado a avisar de

cualquier fallo o incidencia que se encuentre en el mismo.
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5. NORMATIVAS

En este proyecto se cumplen todas las normativas que se van a indicar a continuacion. Se
explicardn de forma breve la normativa de industria para controladores légicos

programables (IEC 61131-1), asi como la aplicada a celdas robotizadas.

5.1 NORMATIVA GENERAL:

-Material eléctrico:

En relacién a la normativa europea con relaciona el material eléctrico aplicacién de la
directiva 2006/95/CE del parlamento Europeo, relativo a la legislacion y aprobacion de esta
de los miembros sobre el material eléctrico, destinado a utilizarse con diferentes limites de

tension.

-Maquinas:

R.D. 1644/2008, el Parlamento Europeo aprueba la directiva de 2006/42/CE, en relacién a
las maquinas y por la que fue modificada la directiva 95/16/CE. Este real decreto tiene
como objetivo instaurar las normas relativas a la comercializacién y puesta en servicio de

las maquinas

-Instalacion y empleo de Robots:

A continuacion, se van a redactar las normativas mas relevantes a nivel mundial:

¢ Normativa internacional ISO/TC 299: estandarizacion en el campo de los robots y
dispositivos robéticos controlados automaticamente, reprogramables y manipulables,

programables en mas de un eje y fijos o maviles. [1]

e Normativa internacional ISO 10218-1 2012: basada en la norma ISO 10218-1 1992. En
ella se especifican requisitos y pautas para el disefio seguro inherente, medidas de
proteccion e informacion para el uso de robots industriales. Detalla los peligros basicos
asociados con los robots y proporciona requisitos para eliminar o reducir adecuadamente

los riesgos asociados a estos peligros.

¢ Normativa americana ANSI/RIA R15.06-1992: el Instituto Nacional de Normalizacién de
Estados Unidos (ANSI) describe de manera superflua una guia y sus respectivos

requisitos para poder llevar a cabo un disefio seguro con las medidas necesarias para la
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proteccion de los robots. Asi como los posibles riesgos béasicos relacionados con los
robots o pautas necesarias para eliminar o reducir el porcentaje de riesgos asociados a
dichos peligros. [2]

Existen normativas que definen aspectos mas especificos como:

o Normativa europea UNE-EN 60204-1 2019: se aplica a los equipos y sistemas
eléctricos, electronicos programables de las maquinas fijas o0 amovibles en
funcionamiento, incluyendo un grupo de maquinas que trabajan conjuntamente de forma

coordinada entre hombre-maquina. [3]

¢ Normativa europea UNE-EN 418 1993: explica los aspectos fundamentales de los
equipos de parada de emergencia, y los principios de disefio. Esta norma presupone la
conformidad con los requisitos basicos de la directiva sobre maquinas. La funcion
principal del paro de emergencia es como elemento preventivo ya que su funcion es
evitar posibles riesgos entre robot y cualquier objeto proximo a él. En el momento de un
posible riesgo, se debe presionar dicho botdn y asi poder parar el proceso.[3]

o EN 294:. distancias de seguridad para impedir que las extremidades superiores

alcancen zonas peligrosas.

¢ EN 1037: prevencion de una puesta en marcha accidental.

e EN 1050: principios para la evaluacion del riesgo.

e EN 954-1: partes de los sistemas de control relativas a la seguridad.
e En 953: protectores.

e En 999: posicionamiento de los equipos de proteccion en funcién de la velocidad de

aproximacion de las partes del cuerpo.
o EN 1088: dispositivos de enclavamiento asociados a resguardos.

-Energias renovables v eficiencia energética:

La directiva UE 2018/2001 en relacion al uso de energia procedente de fuentes renovables,
modifica y renueva los cambios de la directiva 2009/28/CE relativa al fomento de estas

energias y por lo que se modifica las directivas 2001/77/CE y 2003/30/CE
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-Seqguridad e Higiene:

Las normas bésicas de seguridad, salud e higiene tratan de unificar las condiciones
generales de trabajo necesarias y las medidas para asegurar la salud de los trabajadores,
asi como de prevenir posibles accidentes laborares y promover el cuidado de la maquinaria,
herramientas y materiales con los que se trabaja, y el uso de las prendas adecuadas para

cada actividad y manejo del utillaje.

Existe una norma internacional, la OHSAS 18001 para la gestién de la seguridad y salud

laboral en las organizaciones. Esta norma deriva de la BS 8800 desarrollada por BSI.

-Prevencion de riesgos laborales

En el R.D. se establecen las medidas minimas de seguridad y salud que se deben de

disponer en los lugares de trabajo, en concordancia con las obligaciones establecidas.
En relacién a la seguridad frente al riesgo eléctrico el R.D. 614/2001.

Legislacién que se aplica a las instalaciones eléctricas en los puestos de trabajo.

5.2 NORMATIVA ESPECIFICA:

En el PNE 157001, se definen los aspectos generales que deben de incluirse en un

proyecto, se deberéa de aplicar para la realizacion de los proyectos.

-Representacion de planos y esqguemas electricos

Aunque en este proyecto no se han incluido ni realizado planos para la realizacién del
proyecto de forma virtual, si se desea llevar a cabo de forma fisica, se deberian incluir
planos de la instalacion, asi como de la misma en si. Ademéas de cumplir las siguientes

normativas en los mismos.
« [IEC 61082: Simbologia y representacion de esquemas eléctricos.
¢ UNE-EN ISO 5455:1996: Escalas normalizadas en los planos y esquemas.
¢ UNE 102795: Plegado y normalizacion de planos y esquemas

-Sequridad en Maguinas
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Para este apartado , se adjuntan las especificaciones y aspectos generales de la seguridad

en maquinas [4]

-Programacion de HMI:

En lo referente a la programaciéon de las pantallas HMI, se han adjuntado algunas de las

normativas mas importantes para la misma.[5]
* |SA 101.
¢ |EC 60447 (actuadores principales).
¢ |EC 61310-1 (Seguridad en maquinas).
¢ |ISO 3864 (Colores y simbolos de seguridad).

¢ |ISO 8201 (audios para sefiales de emergencia y evacuacion).

150



Noelia Conde Celis Distribucion, clasificacion y paletizacion de piezas

6.REFERENCIAS

Documentaciéon de apoyo en la normativa:
[1] Normas Técnicas en Seguridad Robética.

https://issga.xunta.es/export/sites/default/recursos/descargas/documentacion/material-
formativo/relatorios/2017 05 CO Industria 4.0 Arribas.pdf

[2] Normatividad en cuanto a Robdtica.

innovaciones tecnologicas: NORMATIVIDAD EN CUANTO A ROBOTICA

(novatecnologiajorge.blogspot.com)

[3] Seguridad de las maquinas. Equipo eléctrico de las maquinas. Parte 1. Requisitos
generales” UNE-EN 60204-1.

https://www.aenor.com/normas-y-libros/buscador-de-normas/UNE?c=N0061674

[4] Informacion sobre la normativa del uso de maquinaria.

http://verificacionmaquinaria.lineaprevencion.com/consideraciones-generales/marco-

normativo/real-decreto-1644-2008

[5] Directiva del parlamento europeo y del consejo.

https://boe.es/doue/2014/096/L00357-00374.pdf

151


https://issga.xunta.es/export/sites/default/recursos/descargas/documentacion/material-formativo/relatorios/2017_05_CO_Industria_4.0_Arribas.pdf
https://issga.xunta.es/export/sites/default/recursos/descargas/documentacion/material-formativo/relatorios/2017_05_CO_Industria_4.0_Arribas.pdf
http://novatecnologiajorge.blogspot.com/2014/09/que-es-tecnologia.html
http://novatecnologiajorge.blogspot.com/2014/09/que-es-tecnologia.html
https://www.aenor.com/normas-y-libros/buscador-de-normas/UNE?c=N0061674
http://verificacionmaquinaria.lineaprevencion.com/consideraciones-generales/marco-normativo/real-decreto-1644-2008
http://verificacionmaquinaria.lineaprevencion.com/consideraciones-generales/marco-normativo/real-decreto-1644-2008
https://boe.es/doue/2014/096/L00357-00374.pdf
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PRESUPUESTO

Para el desarrollo de este proyecto se tendra en cuenta todo el trabajo realizado tanto en el
aspecto de control y comunicacion de los softwares, mano de obra, asi como las licencias
para el desarrollo de este. Se incluira el automata, los médulos de entradas y salidas que se
afadirian en caso de que el proyecto se llevase a cabo de forma fisica, asi como el
cableado empleado y los softwares utilizados en el desarrollo de este. Finalmente, también
se tendré en cuenta la documentacion del proyecto.

Descripcion Cantidad Precio/Unidad Precio Total
Andlisis y decision
de la solucién del 20h 25 €/hora 500,00 €
proyecto
Programacion de la
soluciéon obtenida 90h 25 €/hora 2250,00 €
Documentacion del 80h 25 €/hora 2000,00 €
proyecto
Licencia TIA Portal 1 140,00 € 140,00 €
(SIMATIC STEP 7
V14)
Licencia SIMATIC 1 391,50 € 391,50 €
WinCC
Licencia Factory 1/O 1 144,00 € 18 €
anual
Licencia 1 1500, 00 € 1500, 00 €
RobotStudio ABB
anual

( paquetes a parte)
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Controlador S7-1200
CPU 1214C
DC/DC/DC
6ES7214-1AGA40-
0XBO

382,50 €+ 21% IVA 462,82 €

Modulo entradas
/Salidas digitales
DI 16/ DQ 16 X 24V
6ES7 223-1BL32-
OXBO0

277,20 €+ 21% IVA 1677,05 €

Médulo salidas
analdgicas
AQ4X14
6ES7 232-4HD32-
0XHO

425,00 €+ 21% IVA 154275 €

Presupuesto Total: 10.482,12€

Este presupuesto queda sujeto a modificaciones en funcion a las caracteristicas y requisitos

de la solucion llevada a terreno fisico. Ya que los precios que han sido tomados de

empresas con stock y estos pueden ser variables.
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4.1 FLUJIOGRAMAS

¥ Sl
ACTIVO CILINDRO 1
DESPLAZO PIEZA A
RAMA GRIS DONDE
SERA TRANSPORTADA
POR LAS CINTAS

-
A J

& HAY PIEZA EN EL
SENSOR FIMAL DE
CINTA?

NO

¥
[ NO
ESPERO LLEGADA \J
DE PIEZA

ESPERO LLEGADA
DE CAJA

NO

 J

ESPERO LLEGADA
DE CAJA

INICIO SISTEMA

v
EMISOR PIEZAS

SENSOR VISION
. ES GRIS(7)?
5l l
LHAY CAJA
PEQUENA EN sl
POSICION? NO
v
ACTIVO PICK AND
PLACE , COMIENZO
A LLENAR CAJA
v
LESTA LA
sl CAJA
COMPLETA?
v
SALE LACAJAALA
ZONA DE
PALETIZADO
LHA
LLEGADO LA Sl
CAJA? l
EL ROBOT
COMIENZA A
DESPLAZAR CAJAS NO
AL PALLET
v
LESTAEL
sl PALLET —
COMPLETO?
v
0,
PALLET COMPLETO 40 /O
SE DISPONE A 5U
RETIRADA
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NO

NO
v

ESPERO LLEGADA
DE PIEZA

Si

L/

LA PIEZAPASAA LA
ZONA VERDE DONDE
SERA TRANSPORTADA
POR LAS CINTAS

-

¢ HAY PIEZA EN EL
SENSOR FINAL DE
CINTA?

[ NO
v

ESPERO LLEGADA
DE CAJA

NO

v

ESPERO LLEGADA
DE CAJA

SENSOR VISION
¢ ES VERDE(4)?

Si
A
LHAY CAJA
MEDIANA EN St 1
POSICION? NO
v
ACTIVO PICK AND
PLACE , COMIENZO
A LLENAR CAJA
v
LESTA LA
Si CAJA
COMPLETA?
v
SALELACAJAALA
ZONA DE
PALETIZADO
-
v
LHA
LLEGADO LA Si
CAJA ?
v
EL ROBOT
COMIENZA A
DESPLAZAR CAJAS NO
AL PALLET
v
LESTAEL
SI PALLET ———
COMPLETO?
\ 4
PALLET COMPLETO 400/
SE DISPONE A SU
RETIRADA )

NO
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NO

LA PIEZA AL NO SER VERDE NI GRIS , EL SENSOR DE
VISION ENTIENDE QUE ES AZUL (1)
SE ACTIVA EL CILINDRO 2
DESPLAZO PIEZA A RAMA AZUL DONDE SERA
TRANSPORTADA POR LAS CINTAS

L HAY PIEZA EN EL
SENSOR FINAL DE 81—
CINTA? L

NO
v LHAY CAJA

ESPERO LLEGADA
DE PIEZA

—NO
v

ESPERO LLEGADA
DE CAJA

NO

v

ESPERO LLEGADA
DE CAJA

GRANDE EN
POSICION?

Si
A

SALE LACAJAA LA
ZONA DE
PALETIZADO

b
v

LHA
LLEGADO LA
CAJA?

Sl

v

PALLET COMPLETO
SE DISPONE A SU
RETIRADA

Sl

4

ACTIVO PICK AND
PLACE , COMIENZO
A LLENAR CAJA

LESTALA
CAJA
COMPLETA?

Sl

A\

EL ROBOT
COMIENZA A
DESPLAZAR CAJAS
AL PALLET

|

v

JESTAEL
PALLET
COMPLETO?

NO

NO

40%
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4.2 PROGRAMACION RAPID

MODULE Principal

| S FF R EF SRS EFERREFFREFE IR R REEEREREF AR RS IR R R SR LR ERFFR LR S 3%

Mddula: Principal

Deseripeidn:
Modulo principal de programa

Autor: Moelia conde

Versidn: 1.8

I
I
I
I
I
I
I
I
I
1
| FE R R R R AR R R R R AR REER R AR SRR R R TR E R FRREERF
|FkeedkkisdrkkddkkR iRk ek ke oRkkERy
!

I Pracedimiento Main

1

! Este es el punto de entrada de su programa

I

| ke EFF AR FITFERAIREREFFAERER AR E I ARRR AR ERER bRk RR R R R e R kR Sy

IDeclaraciones de posicid para caja Grande

CONST robtarget Casa:s=[[4@6,8,727.717782649],[@,8,1,08],[0,8,8,8], [SE+65,9E+89,9E+89, 9E+89 ,9E
+89,9e+89]];

CONST robtarget p_Rec2:s[[19.998,187.369,-112.862],(6,8,08,1],[-1,8,-1,8],[9E+89,9E+89,9E+89,9E
+89,9E+@89,9E+89] ] ;

CONST robtarget p_Recl:«[[259.998,287.389,-62.0862],[0,8,08,1],[-1,8,-1,8],[9E+09,9E+89,9E+89,9E
+89,9E+089,9E+89] ] ;

CONST robtarget p_Rec:=[[259.998,287.389,-12.862],[0,8,0,1],[-1,8,-1,8],[9E+B9,9E+089,9E+09,9E
+89,9E+09,9E+89] |5

CONST robtarget p_RecSal:=[[39.998,-412.691,-162.862],[0.382683432,0,0,0.923879533],[0,8,9,8],
[9E+85,9E+89 ,9E+B5 , 9E+BT, SE+89,9E+09] ];

CONST robtarget p_dej2:=[[391.465778884,291.47786%422, -162. 646834955],
[@.787186781,0,-0.824677671,8. 7866768311, [1,0,8,8], [ 9E+89, 9E+@9, SE+8%, SE+89, IE+69, 9E+89] ],

CONST robtarget p_dejl:s[[241.465778884,241.477869422,-112.646834995],
[@.787186781,8,-0.824677671,8.786676831],[1,0,-1,8], [9E+89, SE+89, 9E+69, 9E+89, IE+89,9E+89] ] ;

CONST robtarget p_dej:=[[198,19@,-62],[8.787186781,0,8,0.787106781],[8,0,8,8], [9E+09,9E+89,9E
+89,9E+89, SE+89, 9E+B9] ] ;

Ivariables de desplazamiento persistentes para que no se plerda la colocacion con un reinicio

PERS pose DespCaja:=[[@,@,8],[1,8,8,8]];

PERS num Despx;

PERS num Despy;

PERS num Despz;

CONST robtarget p_dej3:s[[541.465746741,341,477891992,-212.6469008],
[B.787186832,8. 000000004, -B.024677683,0.706675979],[1,0,0,8], [9E+89, 5E+83,9E+89, SE+@9, SE+@5, SE+83] ] ;

VAR btnres br_ColocaPallet;

VAR btnres br_RetiraPallet;

PROC main{)
PDisplff;

1

=
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INos aseguramos que todas las sefales estan a OFF
SetD0 do_colocarPALLET,8;
SetD0 do_enviarPALLET,®;
SetD0 do_retirarPALLET,8;
SetD0 do_VENT,8;
IMovimiento a posicion segura
Movel Casa,v1e@e,fine, TCP_1\WObj:swobjd; |Posicidn segura del robot
progCajaGrande; !Proceco colocacion de cajac
IFin Proceso
ENDPROC

PROC progCajaGrande()
IPrograma que ejecuta la matriz de colecacion
Imediante desplazamientos y llama a los programas
IProg: Recoger y Dejar
DespCaja:=[[6,8,8],[1,8,8,8]];
Despx:=8;
Despy :=@;
Despz:=@;
151 no detecta pallet en entrada advierte
IPara la simulacidn ejecuta la aparicion del pallet
IF di_sensorpalletENT = @ THEN
repito_preg_entrada:
UIMsgBox\Header:="No Hay Pallet en Entrada”,”;Desea Colocarlo?”\Buttons:sbtnYesNo )
\eontsiconInfo\Result:=br _ColocaPallet;
IColoca el pallet mediante el 5C,
len la vida real solo esperaria la confirmacion de que el pallet esta colocado
ly lo confirmaria con la sefial del sensor del pallet de entrada
IF br_Colocafallets6 THEN
SetD0 do_colocarPALLET,1;
WaitTime 2;
WaitDI di_sensorpalletENT,1;
ELSE
GOTO repito_preg_entrada;
ENDIF
SetD0 do_colocarPALLET,8;
ENDIF

FOR k FROM @& TO 1 DO
Despx:=@;
Despy:=@;
DespCaja.trans.z:=-(Despz*488);
Despz:=Despz+l;
FOR § FROM @ TO 2 DO
Decpy:=8;
DecpCaja.trans.x:=Despx*408;
Desps:=Despx+l;
FOR 4 FROM @ TO 1 DO
DespCaja.trans.y:=Despy*468;
Despy :=Despy+l;
Recoger;
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Dejar;
ENDFOR
ENDFOR
ENDFOR
salida_Pallet;
IFin Proceso
ENDPROC

PROC Recoger()
IPrograma de recogida de pieza, activa ventosas venturi y comprueba
Ique tiene la caja
Movel p_Rec2,v1588,2208, TCP_1\WObj:=Wobj_cinta;
Movel p_Recl,vadd,fine,TCP_1\WObj:=Wobj_cinta;
WaitDI di_sensorcinta,l;
Movel p_Rec,v5@,fine, TCP_1\WObj:«Wobj_cinta;
Il ejecuto el coger la caja
WaitDI di_sensorHerr,1;
SetDO\Sync,DO_VENT,1;
Movel p_Recl,v5@,z50,TCP_1\WObj:«Wobj_cinta;
Movel p_Rec2,v380,2100,TCP_1\WObj:=Wobj_cinta;
Movel p_RecSal,v360,z108,TCP_1\WObj:=Wobj_cinta;
!Fin Proceso

ENDPROC

PROC Dejar()
PDispSet DespCaja;
Movel p_dej3,v40@,2200,TCP_1\WObj:=Wobj_Pallet;
Movel p_dej2,v408,2160,TCP_1\WObj:=Wobj_Pallet;
Movel p_dejl,v20@,250,TCP_1\WObj:=Wobj_Pallet;
Movel p_dej,v58,fine,TCP_1\WObj:=Wobj_Pallet;
setdo\Sync,DO_VENT,8; !! ejecuto el coger la caja
Movel p_dejl,v20@,250,TCP_1\WObj:=Wobj_Pallet;
Movel p_dej2,v10886,21008,TCP_1\WObj:=Wobj_Pallet;
Movel p_dej3,v1508,2260,TCP_1\WObj:=Wobj_Pallet;
IFin Proceso
PDispOFff;

ENDPROC

PROC salida_Pallet()
Move] Casa,v1000,fine,TCP_1\WObj:=wobj@;
WaitTime 2;
IS1 hay un Pallet en salida hay que retirarlo
IEsto lo hacemos con un mensaje en pantalla
!Para la simulacion ejecuta la retirada del pallet
If di_sensorpalletSAL = 1 THEN
repito_preg_salida:
UIMsgBox\Header:="Pallet en Salida",";Desea Retirarlo?"\Buttons:sbtnYesNo\Icon:=iconInfo=
\Result:=br_RetiraPallet;
IRetira el pallet mediante el SC,
ten la vida real solo esperaria la confirmacion de que el pallet esta retirado
!y lo confirmaria con la sefial del sensor del pallet de salida
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IF br_RetiraPalletss THEN
SetD0 do_retirarPALLET,1;
WaitTime 2;

WaitDI di sensorpalletSAL,8;

ELSE
GOTO repito_preg_salida;

ENDIF

5etD0 do_retirarPALLET,8;

ENDIF
lEnviamos el pallet a la salida
SetD0 do_enviarPALLET,1;
WaitDI di_sensorpalletSAL,1;
SetD0 do_enviarPALLET,8;
progCajaGrande;
IFin de Proceso

ENDPROC

ENDMODULE

4.3 TIA PORTAL
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Blogues de programa

Main [OB1]
Main Propiedades
General
Nombre Main Nimero 1 Tipo OB Idioma KOP
Numeracién Automatico
Informacion
Titulo "Main Program Sweep (Cy- |Autor Comentario PROGRAMACION DE UNA Familia
cle)" LINEA DE CLASIFICACION,
ALMACENAMIENTO Y PALE-
TIZADO DE PIEZAS POR COL-
OR.
Versién 0.1 ID personaliza-
da
Nombre Tipo de datos Valor predet. Supervision Comentario
w Input
Initial_Call Bool Initial call of this OB
Remanence Bool =True, if remanent data are available
Temp
Constant
Segmento 1: Alwaystrue&false
%M1.2 %M1.2
"AlwaysTRUE" "AlwaysTRUE"
] | {
11 \ 7
%M1.2
"AlwaysTRUE"
4
%M1.3 %M1.3 %M1.3
"AlwaysFALSE" "AlwaysFALSE" "AlwaysFALSE"
| | VI { )}
LI | I \ 7

Segmento 2: CONEXION TIA PORTAL CON FZCTORI 10

Codigo necesario para poder simular el codigo desarrollado en Tia Portal con Factory 10

%FC9000
"MHJ-PLC-Lab-Function-S71200"
EN ENO
Segmento 3: SISTEMA
%FC10 %FC11
"SISTEMA" "LED"
EN ENO —EN ENO
Segmento 4: SENSOR DE VISION
%FC50
"SENSOR_VISION"
EN ENO
Segmento 5: EMISOR Y DERIVADOR
%FC2000 %FC2001
"CONVEYOR_EMISOR" "CONVEYOR_DERIVADOR"
EN ENO —EN ENQ ——
Segmento 6: RAMIFICACION AZUL
%FC2010 %FC2040
"Ramificacion_Azul" "CONVEYOR_CAJAS_GRANDES"
EN ENO ——EN ENO ——

Segmento 7: RAMIFICACION GRIS
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%FC2020 %FC2060
"Ramificacion_gris" "CONVEYOR_CAJAS_PEQUENAS"
EN ENO ——EN ENO ——
Segmento 8: RAMIFICACION VERDE
%FC2030 %FC2050
"RAMIFICACION_VERDES" "CONVEYOR_CAJAS_MEDIANAS"
EN ENO —EN ENO —
Segmento 9: PANTALLA HMI
%FC1900
"HMI"
EN ENO
Segmento 10: EMERGENCIAS
%FC1000
"EMERGENCIAS"

EN ENO
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Bloques de programa / Bloques de sistema / Recursos de programa
IEC_Timer_0_DB_3 [DB24]

IEC_Timer_0_DB_3 Propiedades

Nombre IEC_Timer_0_DB_3 Nldmero 24 Tipo DB Idioma DB
Numeracién Automatico
Titulo Autor Simatic Comentario Familia IEC
Version 1.0 ID personaliza- |[IEC_TMR
da
Nombre Tipo de datos Valor de arranque Remanen- Accesible Es- Visibleen Valorde Supervi- Comentario
cia desde cribi- HMI Engi- ajuste sién
HMI/OPC ble neering
UA desd
e
HMI/
OPC
UA
w Static
PT Time T#0ms False True True True False
ET Time T#0ms False True False [True False
IN Bool false False True True True False
Q Bool false False True False True False
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Bloques de programa / Bloques de sistema / Recursos de programa
IEC_Timer_0_DB_4 [DB25]

IEC_Timer_0_DB_4 Propiedades

Nombre IEC_Timer_0_DB_4 Nldmero 25 Tipo DB Idioma DB
Numeracién Automatico
Titulo Autor Simatic Comentario Familia IEC
Version 1.0 ID personaliza- |[IEC_TMR
da
Nombre Tipo de datos Valor de arranque Remanen- Accesible Es- Visibleen Valorde Supervi- Comentario
cia desde cribi- HMI Engi- ajuste sién
HMI/OPC ble neering
UA desd
e
HMI/
OPC
UA
w Static
PT Time T#0ms False True True True False
ET Time T#0ms False True False [True False
IN Bool false False True True True False
Q Bool false False True False True False
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Bloques de programa / 00_SISTEMA

SISTEMA [FC10]
ISTEMA Propiedades
Nombre SISTEMA Nimero 10 Tipo FC Idioma KOP
Numeracién Manual
Titulo Autor Comentario Familia
Versién 0.1 ID personaliza-
da

Nombre Tipo de datos Valor predet. Supervision Comentario

Input

Output

InOut

Temp

Constant
w Return

SISTEMA Void

Segmento 1: INICIO SISTEMA
USO DE BLOQUE SET/RESET PARA ARRANQUE DE LINEA

%DB1900. %DB10.DBX0.0
DBX0.0 "SISTEMA_DB".

" " SISTEMA_EN
HMI_DB". _EN_
SISTEMA. MARCHA

MARCHA SR
11
1T S Q

%I8.1
"MARCHA_
CUADRO_
PRINCIPAL"

%DB1900.
DBX0.1
"HMI_DB".
SISTEMA.PARO

| 1
1T R1

%I8.0
"PARO_
CUADRO_
PRINCIPAL"

4

%DB1000.DBX2.
0
"EMERGENCIAS_
DB".Liberaciones.
Setas_
Emergencia_OK

4

Segmento 2: SISTEMA PARADO
NOS INDICA SI EL SISTEMA NO ESTA EN MARCHA, ES DECIR, QUE ESTA PARADO

%DB10.DBX0.0 %DB10.DBX0.1

"SISTEMA_DB". "SISTEMA_DB".

SISTEMA_EN_ SISTEMA_
MARCHA PARADO

% ()
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Bloques de programa / 00_SISTEMA

SISTEMA_DB [DB10]

ISTEMA_DB Propiedades

Nombre SISTEMA_DB Nldmero 10 Tipo DB Idioma DB
Numeracién Manual
Titulo Autor Comentario Familia
Version 0.1 ID personaliza-
da
Nombre Tipo de datos Offset Valor de arranque Remanen- Accesible Es- Visible en Valor de Supervi- Comentario
cia desde crib- HMI Engi- ajuste sién
HMI/OPC ible neering
UA desd
e
HMI/
OPC
UA
w Static
SISTEMA_EN_MARCHA Bool 0.0 false False True True True False
SISTEMA_PARADO Bool 0.1 false False True True [True False
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Bloques de programa / 11_EMERGENCIAS
EMERGENCIAS_DB [DB1000]

EMERGENCIAS_DB Propiedades

Nombre EMERGENCIAS_DB Nimero 1000 Tipo DB Idioma DB
Numeracién Manual
Titulo Autor Comentario Familia
Version 0.1 ID personaliza-
da
Nombre Tipo de datos Offset Valor de arranque Remanen- Accesible Es- Visible en Valor de Supervi- Comentario
cia desde crib- HMI Engi- ajuste sién
HMI/OPC ible neering
UA desd
e
HMI/
OPC
UA
w Static
w Setas_emergencia Struct 0.0 False True True True False
Seta_cuadro_principal Bool 0.0 false False True True True False =1 FALLO EN SETA PRINCIPAL /I =0
SIN FALLO
seta_zonal Bool 0.1 false False True True True False =1 FALLO EN SETA PRINCIPAL // =0
SIN FALLO
seta_zona2 Bool 0.2 false False True True True False =1 FALLO EN SETA PRINCIPAL // =0
SIN FALLO
seta_zona3 Bool 0.3 false False True True True False =1 FALLO EN SETA PRINCIPAL /I =0
SIN FALLO
w Liberaciones Struct 2.0 False True True True False
Setas_Emergencia_OK Bool 2.0 false False True True True False resumen OK de todos los fallos
Rearme_emergencias Bool 4.0 false False True True True False
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Bloques de programa / 11_EMERGENCIAS
EMERGENCIAS [FC1000]

EMERGENCIAS Propiedades

Nombre EMERGENCIAS Nimero 1000 Tipo FC Idioma KOP
Numeracién Manual
Titulo Autor Comentario Familia
Version 0.1 ID personaliza-
da

Nombre Tipo de datos Valor predet. Supervision Comentario

Input

Output

InOut

Temp

Constant
w Return

EMERGENCIAS Void

Segmento 1: SETAS DE EMERGENCIA

0001

Segmento 2: REARME_EMERGENCIAS

%DB1000.
DBX4.0
"EMERGENCIAS_
%I18.3 DB".Rearme_
"REARME" emergencias

] | { )
T \ 7

%DB1900.
DBX0.2
"HMI_DB".
SISTEMA.REARME

Segmento 3: SETA EMERGENCIA: CUADRO PRINCIPAL

%DB1000.
DBX0.0
"EMERGENCIAS_
%DB1000, DB".Setas_
DBX4.0 emergencia.
"EMERGENCIAS_  ~cra-cuadro
DB".Rearme_ P P
emergencias RS

— ——¢ Q

%I8.2
"PARO_
EMERGENCIA_
INICIO _LINEA(
1)"

— /=

Segmento 4: SETA EMERGENCIA: ZONA 1

%DB1000.
DBX0.1

%DB1000. "EMERGENCIAS_
DBX4.0 DB".Setas_

"EMERGENCIAS_ emergencia.
DB".Rearme_ seta_zonal
emergencias RS

— = Q

%I8.4
"SETA_ZONA1"

—VF——s

Segmento 5: SETA EMERGENCIA: ZONA 2
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%DB1000.
DBX0.2
%DB1000. "EMERGENCIAS_
DBX4.0 DB".Setas_
"EMERGENCIAS._ emergenag.
DB" Rearme._ seta_zona
emergencias RS

— ———r Q

%I8.5
"SETA_ZONA2"
I 4 E—
Segmento 6: SETA EMERGENCIA: ZONA 3
%DB1000.
DBX0.3
%DB1000. "EMERGENCIAS_
DBX4.0 DB".Seta;
"EMERGENCIAS_ ~ Smergenca.
DB".Rearme_ seta_zona3
emergencias RS
—— = Q
%I8.6
"SETA_ZONA3"
—VF—s
Segmento 8: LIBERACIONES SISTEMA
%DB1000.
DBX0.0 %DB1000. %DB1000. %DB1000. %DB1000.DBX2.
"EMERGENCIAS_ DBX0.1 DBX0.2 DBX0.3 0
DB".Setasﬁ "EMERGENCIAS_  "EMERGENCIAS_  "EMERGENCIAS_  "EMERGENCIAS_
emergencia. DB".Setas_ DB".Setas_ DB".Setas_ DB".Liberaciones.
SetaTcu.adrof emergencia. emergencia. emergencia. Setas_
principal seta_zonal seta_zona2 seta_zona3 Emergencia_OK
V1 V1 V1 V1 { }
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Bloques de programa / 10_HMI
HMI [FC1900]

HMI Propiedades

Nombre HMI Nimero 1900 Tipo FC Idioma KOP
Numeracién Manual
Titulo Autor Comentario Familia
Version 0.1 ID personaliza-
da
Nombre Tipo de datos Valor predet. Supervision Comentario
Input
Output
InOut
Temp
Constant
w Return
HMI Void
Segmento 2: M uestreo Fallos en String de arriba de HMI
%DB1000.
DBX0.0
"EMERGENCIAS_
DB".Setas_ %DB1900.
emergencia. DBX534.0
%M1.2 Seta.—cu.ad1°— "HMI_DB" Fallo_
"AlwaysTRUE" principa S_MOVE Generado
| | { P} EN — ENO ———— S }——
%DB1900. .
DBX516.0 emerge:fitaa e P#DB1900.
"HMI_DB". Aux. cuadro principal' |y DBX4.0
Flancos.F1 "HMI_DB".
Base_pantalla.
ouT __String_arriba
%DB1000.
DBX0.1
"EMERGENCIAS_ %DB1900.
DB".Setas_ DBX534.0
emergencia. "HMI_DB" Fallo_
seta_zonal S_MOVE Generado
| P} EN — ENO ————S }——
%DB1900. .
DBX516.1 seta de P#DB1900.
emergencia de
"HMI_DB" Aux. lazona1' 1y DBX4.0
Flancos.F2 "HMI_DB".
Base_pantalla.
ouT __String_arriba
%DB1000.
DBXO0.2
"EMERGENCIAS_ %DB1900.
DB" Setas_ DBX534.0
emergencia. "HMI_DB" Fallo_
seta_zona2 S_MOVE Generado
|r} EN — ENO ————S }—
%DB1900. .
DBX516.2 emerg;ﬁg o P#DB1900.
"HMI_DB" Aux. lazona 2' |y DBX4.0
Flancos.F3 "HMI_DB".
Base_pantalla.
ouT __String_arriba
%DB1000.
DBX0.3
"EMERGENCIAS_ %DB1900.
DB".Setas_ DBX534.0
emergencia. "HMI_DB" Fallo_
seta_zona3 S_MOVE Generado
| P} EN — ENO ———S }——
%DB1900. .
DBX516.3 seta de P#DB1900.
. . emergencia de DBX4.0
HMI_DB".Aux. la zona3'_ |y .
Flancos.F4 "HMI_DB".
Base_pantalla.
ouT — String_arriba
Segmento 3: Traspaso fallo de String de arriba a abajo de HMI
%DB1900. %DB1900.
DBX534.0 DBX534.0
"HMI_DB" Fallo_ "HMI_DB" Fallo_
I Generado S_MOVE Generado
<> Ipl S
s Ak ~ — R
. DBX516.4 P#DB1900. P#DB1900.
"MMI DE" "HMI_DB" Aux. DBX4.0 DBX260.0
Base Ental'la Flancos.F5 "HMI_DB". "HMI_DB".
St e_p bai . Base_pantalla. Base_pantalla.
ring_abajo String_arriba _ |y ouT — String_abajo
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Segmento 4: Borrado strings 3 segundos rearme

%DB1900.
DBX0.2
"HMI_DB".
SISTEMA.REARME

P#DB1900.
DBX518.0

"HMI_DB".Aux.

Timers.T1

TON
Time

— F——n Q

T#3S

PT ET

S_MOVE S_MOVE
EN — EN —
IN IN
P#DB1900.
DBX4.0
"HMI_DB".
Base_pantalla.
ouT — String_arriba ouT

E——

P#DB1900.
DBX260.0
"HMI_DB".
Base_pantalla.
String_abajo

Segmento 5: PIEZA EN SENSOR

0000

%DB1900.
DBX534.1
%ID48 "HMI_DB".
"PIEZA_ACTUAL_ Pieza_sensor
SENSOR" vision
| < | [ )
| Dint | v
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Bloques de programa / 10_HMI

HMI_DB [DB1900]

HMI_DB Propiedades

Nombre HMI_DB Nldmero 1900 Tipo DB Idioma DB
Numeracién Manual
Titulo Autor Comentario Familia
Versién 0.1 ID personaliza-
da
Nombre Tipo de datos Offset Valor de arranque Remanen- Accesible Es- Visible en Valor de Supervi- Comentario
cia desde crib- HMI Engi- ajuste sién
HMI/OPC ible neering
UA desd
e
HMI/
OPC
UA
w Static
w SISTEMA Struct 0.0 False True True True False
MARCHA Bool 0.0 false False True True True False
PARO Bool 0.1 false False True True True False
REARME Bool 0.2 false False True True True False
w Fallos Struct 2.0 False True True True False
Seta_Emergencia_Princi- Bool 2.0 false False True True True False
pal
Seta_emergencia_zona_1 Bool 2.1 false False True True True False
Seta_emergencia_zona_2 [Bool 2.2 false False True True [True False
Seta_emergencia_zona_3 Bool 2.3 false False True True True False
w Base_pantalla Struct 4.0 False True True True False
String_arriba String 4.0 " False True True True False
String_abajo String 260.0 " False True True True False
w Aux Struct 516.0 False True True True False
w Flancos Struct 516.0 False True True True False
F1 Bool 516.0 false False True True True False
F2 Bool 516.1 false False True True True False
F3 Bool 516.2 false False True True True False
F4 Bool 516.3 false False True True True False
F5 Bool 516.4 false False True True True False
Fé6 Bool 516.5 false False True True True False
w Timers Struct 518.0 False True True True False
w T1 IEC_TIMER 518.0 False True True True False
PT Time 522.0 T#0ms False True True True False
ET Time 526.0 T#0ms False True False True False
IN Bool 530.1 false False True True True False
Q Bool 530.2 false False True False True False
Fallo_Generado Bool 534.0 false False True True [True False
Pieza_sensor_vision Bool 534.1 false False True True True False
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Bloques de programa / 01_SENSOR_VISION
SENSOR_VISION [FC50]

ENSOR_VISION Propiedades

Nombre SENSOR_VISION Nimero 50 Tipo FC Idioma KOP
Numeracién Manual
Titulo Autor Comentario Familia
Version 0.1 ID personaliza-
da

Nombre Tipo de datos Valor predet. Supervision Comentario

Input

Output

InOut

Temp

Constant
w Return

SENSOR_VISION Void

Segmento 1: SENSOR DE VISION
CON ESTE BLOQUE EL SENSOR DE VISION NOS RECONOCE LOS DIFERENTES COLORES DE PIEZAS Y QUEDA MEMORIZADO PARA SU POSTERIOR USO

%ID48
"PIEZA_ACTUAL_
SENSOR"
MOVE
| < | B
|Dint | EN ENO
0000 %ID48
"PIEZA_ACTUAL_ *DB2000.DBW2
SENSOR" |y INICIO_
CADENA".
CONVEYOR_
EMISOR.PIEZA_
= ouT1 . MEMORIZADA
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Bloques de programa / 02_INICIO_CADENA_PRODUCCION

CONVEYOR_DERIVADOR [FC2001]

ONVEYOR_DERIVADOR Propiedades

Nombre CONVEYOR_DERIVADOR Nldmero 2001 Tipo FC Idioma KOP
Numeracién Manual
Titulo Autor Comentario Familia
Version 0.1 ID personaliza-
da

Nombre Tipo de datos Valor predet. Supervision Comentario

Input

Output

InOut

Temp

Constant
w Return

CONVEYOR_DERIVADOR Void

Segmento 1: PIEZA EN CONVEYOR & TRANSFERENCIA DE TIPO DE PIEZA

%DB2000.
DBX6.0

"INICIO_

CADENA".
%DB10.DBX0.0 CONVEYOR_
"SISTEMA_DB". DERIVADOR.

SISTEMA_EN_ %I19.2 Pieza_en_

MARCHA V'CZ_S_ENTRADA" conveyor

i | Pl (s)
%DB2000.
o
CADENA".AUX. EN ENO ———
FLANCOS.F1 %DB2000.DBW8
%DB2000.DBW2 "INICIO_
"INICIO_ CADENA".
CADENA". CONVEYOR_
CONVEYOR_ DERIVADOR.
EMISOR.PIEZA_ PIEZA_
MEMORIZADA
MEMORIZADA ' o

Segmento 2: DEFINICION DE PIEZA
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%DB2000.
DBX10.0
"INICIO_
CADENA".
CONVEYOR_
DERIVADOR.
1 PIEZA_AZUL
== { )
| Word | VT
%DB2000.DBW8
"INICIO_
CADENA".
CONVEYOR_
DERIVADOR.
PIEZA_
MEMORIZADA
%DB2000.
DBX10.2
"INICIO_
CADENA".
CONVEYOR_
DERIVADOR.
4 PIEZA_VERDE
== { )
| Word | VT
%DB2000.DBWS8
"INICIO_
CADENA".
CONVEYOR_
DERIVADOR.
PIEZA_
MEMORIZADA
%DB2000.
DBX10.1
"INICIO_
CADENA".
CONVEYOR_
DERIVADOR.
7 PIEZA_GRIS
== { )
| Word | VT
%DB2000.DBWS8
"INICIO_
CADENA".
CONVEYOR_
DERIVADOR.
PIEZA_
MEMORIZADA
%DB2000.
DBX6.0
"INICIO_
CADENA".
CONVEYOR_
DERIVADOR.
Pieza_en_
conveyor
MOVE
— & o —
0—IN %DB2000.DBW8
"INICIO_
CADENA".
CONVEYOR_
DERIVADOR.
PIEZA_
MEMORIZADA
= OUT1
Segmento 3: RESET PIEZA CONVEYOR
%DB2000. %DB2000.
DBX6.0 %DB2000. DBX6.0
"INICIO_ DBX10.0 "INICIO_
CADENA". "INICIO_ CADENA".
CONVEYOR_ CADENA". CONVEYOR_
DE{RIVADOR. CONVEYOR_ DE{RIVADOR.
Pieza_en_ DERIVADOR. %12.2 Pieza_en_
conveyor PIEZA_AZUL "7 s EN:I'RADA" conveyor
11 11 INI
1 1 IN| {R}
%DB2000.
DBX14.3
"INICIO_
CADENA".AUX.
FLANCOS.F4
%DB2000.
DBX10.2
"INICIO_
CADENA".
CONVEYOR_
DERIVADOR. %14.2
PIEZA_VERDE "C3_S_ENTRADA"
| {N|
%DB2000.
DBX14.4
"INICIO_
CADENA".AUX.
FLANCOS.F5
%DB2000.
DBX10.1
"INICIO_
CADENA".
CONVEYOR_ %I3.2
DERIVADOR. "
PIEZA_GRIS ENC'I?FJKSK
11 INI
LI} INI
%DB2000.
DBX14.5
"INICIO_
CADENA".AUX.

FLANCOS.F6
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Segmento 4: PIEZA EN POSICION

%DB2000.
%DB2000. DBX10.3
DBX10.0 "INICIO_
"INICIO_ CADENA".
CADENA'. CONVEYOR_
CONVEYOR_ DERIVADOR.
%M1.2 DERIVADOR. %12.0 %19.5 e
"AlwaysTRUE" = "ENTRADA_AZUL" "Cilindro_2_back"
] L ] L ] L ] L IS\
11 LI | LI | LI | 27
%DB2000.
DBX10.1
"INICIO_
CADENA".
CONVEYOR_
[F’)IE;Z'XAQEE- %12.1 %I19.4
- "ENTRADA_GRIS" "Cilindro_1_back"
] L ] L ] L
LI | LI |

%DB2000.
%DB2000. DBX10.3
DBX10.0 "INICIO_
"INICIO_ CADENA".
CADENA". CONVEYOR_
CONVEYOR_ DERIVADOR.
DERIVADOR. %22 PIEZA_EN_
: POSICION
PIEZAAZUL w7 5 ENTRADA"
{ | { | {R)
%DB2000.
%DB2000. DBX10.3
DBX10.1 "INICIO_
“INICIO_ CADENA".
CADENA". CONVEYOR_
CONVEYOR_ %13.2 DERIVADOR.
DERIVADOR. 11 s PIEZA_EN_
PIEZA_GRIS ENTRADA" POSICION
| | | |
11 11 {R}
Segmento 5: MARCHA CONVEYOR
%DB2000.
DBX6.0 %DB2000.
“INICIO_ DBX10.0
CADENA". "INICIO_
%DB10.DBX0.0 CONVEYOR_ CADENA".
"SISTEMA_DB". DE{RIVADOR. CONVEYOR_ %QO0.2
SISTEMA_EN_ Pieza_en_ DERIVADOR, %12.0 "MARCHA_
MARCHA conveyor PIEZA_AZUL "ENTRADA_AZUL" CONVERYOR_2"
{ | { | { | 4 { }
%DB2000.
DBX10.1
"INICIO_
CADENA".
CONVEYOR_
DERIVADOR. %21
PIEZA_GRIS  weNTRADA_GRIS'
{ | 4
%DB2000.
DBX10.2
“INICIO_
CADENA".
CONVEYOR_ "CONVEYOR_
DERIVADOR. 3DB".Pieza_en_
PIEZA_VERDE conveyor
| | 1/l
11 I/I
"CONVEYOR_
3DB".Pieza_en_ %I9.3
conveyor "C2_S_SALIDA"
] L ]
11 I/I
Segmento 6: CILINDRO 2 - RAMA PIEZA AZUL
%DB2000.
%DB2000. DBX10.3
DBX10.0 “INICIO_
“INICIO_ CADENA".
%DB10.DBX0.0 CADENA". CONVEYOR_
"SISTEMA_DB". CONVEYOR_ DERIVADOR. "CONVEYOR_ %Q0.4
SISTEMA_EN_ DERIVADOR. PIEZA_EN_ 7DB" Pieza_en_ "MARCHA
PIEZA_AZUL POSICION _
MARCHA - conveyor CILINDRO_2"
{ | { | { | /1 { }
Segmento 7: CILINDRO 1 - RAMA PIEZA GRIS
%DB2000.
%DB2000. DBX10.3
DBX10.1 “INICIO_
“INICIO_ CADENA".
%DB10.DBX0.0 CADENA". CONVEYOR_
"SISTEMA_DB". CONVEYOR_ DERIVADOR. "CONVEYOR_ %Q0.3
SISTEMA_EN_ DERIVADOR. PIEZA_EN_ 11DB" Pieza_ "MARCHA_
MARCHA PIEZA_GRIS POSICION en_conveyor CILINDRO_1"
] L ] L ] L ]
11 11 LI | I/I ( )
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Segmento 8: ESTADOS

=0 Fallo

=1 OK sin pieza

=2 En marcha con pieza
=3 Esperando con pieza

%DB1000.DBX2.
0
"EMERGENCIAS_
DB".Liberaciones.
%M1.2 Setas_
"AlwaysTRUE" Emergencia_OK MOVE
1| 1/1
| 4 EN —
0—IN
%DB2000.DBW12
"INICIO_
CADENA".
CONVEYOR_
DERIVADOR.
ESTADO
= OUT1
%DB2000.
DBX6.0
%DB1000.DBX2. "INICIO_
0 CADENA".
"EMERGENCIAS_ CONVEYOR_
DB".Liberaciones. %Q0.2 DERIVADOR.
SetasT "MARCHA_ Pieza_en_
Emergencia_OK CONVERYOR_2" conveyor MOVE
1| | 1/1
i A /1 EN — _—
1 IN
%DB2000.DBW12
"INICIO_
CADENA".
CONVEYOR_
DERIVADOR.
ESTADO
= 0UT1
%DB2000.
DBX6.0
%DB1000.DBX2. "INICIO_
0 CADENA".
"EMERGENCIAS_ CONVEYOR_
DB".Liberaciones. %Q0.2 DERIVADOR.
SetasT "MARCHA_ Pieza_en_
Emergencia_OK CONVERYOR_2" conveyor MOVE
1| 1| 1|
L 1T 11 EN —— —_—
2—IN
%DB2000.DBW12
"INICIO_
CADENA".
CONVEYOR_
DERIVADOR.
- OUT1 ESTADO
%DB2000.
DBX6.0
%DB1000.DBX2. "INICIO_
0 CADENA".
"EMERGENCIAS_ CONVEYOR_
DB".Liberaciones. %Q0.2 DERIVADOR.
SetasT "MARCHA_ Pieza_en_
Emergencia_OK CONVERYOR_2" conveyor MOVE
1| | 1|
LI l/} 1 | EN —— E——
3—IN
%DB2000.DBW12
"INICIO_
CADENA".
CONVEYOR_
DERIVADOR.
~OUT1 ESTADO




Totally Integrated
Automation Portal

Bloques de programa / 02_INICIO_CADENA_PRODUCCION
INICIO_CADENA [DB2000]

INICIO_CADENA Propiedades

Nombre INICIO_CADENA Nimero 2000 Tipo DB Idioma DB
Numeracién Manual
Titulo Autor Comentario Familia
Versién 0.1 ID personaliza-
da
Nombre Tipo de datos Offset  Valor de arranque Remanen- Accesible Es- Visible en Valorde Supervi- Comentario
cia desde crib- HMI Engi- ajuste sién
HMI/OPC ible neering
UA desd
e
HMI/
OPC
UA
w Static
w CONVEYOR_EMISOR Struct 0.0 False True True True False
Pieza_en_conveyor Bool 0.0 false False True True True False
PIEZA_MEMORIZADA Word 2.0 16#0 False True True True False
ESTADO Int 4.0 0 False True True True False
w CONVEYOR_DERIVADOR Struct 6.0 False True True True False
Pieza_en_conveyor Bool 6.0 false False True True True False
PIEZA_MEMORIZADA Word 8.0 16#0 False True True True False
PIEZA_AZUL Bool 10.0 false False True True True False
PIEZA_GRIS Bool 10.1 false False True True True False
PIEZA_VERDE Bool 10.2 false False True True True False
PIEZA_EN_POSICION Bool 10.3 false False True True True False
ESTADO Int 12.0 0 False True True True False
w AUX Struct 14.0 False True True True False
w FLANCOS Struct 14.0 False True True True False
F1 Bool 14.0 false False True True True False
F2 Bool 14.1 false False True True True False
F3 Bool 14.2 false False True True True False
F4 Bool 14.3 false False True True True False
F5 Bool 14.4 false False True True True False
F6 Bool 14.5 false False True True True False
F7 Bool 14.6 false False True True True False
w TIMERS Struct 16.0 False True True True False
w TIMER1 IEC_TIMER 16.0 False True True True False
PT Time 20.0 T#0ms False True True True False
ET Time 24.0 T#0ms False True False True False
IN Bool 28.1 false False True True True False
Q Bool 28.2 false False True False True False
w TIMER2 IEC_TIMER 32.0 False True True True False
PT Time 36.0 T#O0ms False True True True False
ET Time 40.0 T#O0ms False True False True False
IN Bool 441 false False True True True False
Q Bool 44.2 false False True False True False
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Bloques de programa / 02_INICIO_CADENA_PRODUCCION
CONVEYOR_EMISOR [FC2000]

ONVEYOR_EMISOR Propiedades

Nombre CONVEYOR_EMISOR Nldmero 2000 Tipo FC Idioma KOP
Numeracién Manual
Titulo Autor Comentario Familia
Version 0.1 ID personaliza-
da

Nombre Tipo de datos Valor predet. Supervision Comentario

Input

Output

InOut

Temp

Constant
w Return

CONVEYOR_EMISOR Void

Segmento 1: Sacar pieza y contabilizarla

Se programa el emisor, el cual nos afiade una pieza a la linea.
Defininos pieza en conveyor

%DB2000.
DBX0.0
"INICIO_
%DB10.DBX0.0 CADENA".
"SISTEMA_DB". CONVEYOR_
SISTEMA_EN_ EMISOR.Pieza_ %Q0.0
MARCHA en-conveyor P_TRIG "EMISOR"
i | 4 CLK Q { }
%DB2000.
DBX14.2
"INICIO_
CADENA".AUX.
FLANCOS.F3
%DB2000.
DBX0.0
"INICIO_
%DB10.DBX0.0 CADENA".
"SISTEMA_DB". CONVEYQR_
SISTEMA_EN_ %19.0 EMISOR Pieza_
MARCHA "C1_S_ENTRADA" en_conveyor
{ | { | {s)
%DB2000.
DBX0.0
"INICIO_
CADENA".
CONVEYOR_
%I19.1 EMISOR.Pieza_
"C1_S_SALIDA" en_conveyor
{N| (R)
%DB2000.
DBX14.6
"INICIO_
CADENA".AUX.
FLANCOS.F7
Segmento 2: Marcha cinta
%DB2000.
%DB2000. DBX6.0
DBX0.0 "INICIO_
"INICIO_ CADENA".
%DB10.DBX0.0 CADENA". CONVEYOR_
"SISTEMA_DB". CONVEYOR_ DE'RIVADOR. %Q0.1
SISTEMA_EN_ EMISOR.Pieza_ Pieza_en_ %19.1 "MARCHA_
MARCHA en_conveyor conveyor "C1_S_SALIDA" CONVERYOR_1"
{ | { | i | 4 { }
%DB2000.
DBX6.0
"INICIO_
CADENA".
CONVEYOR_
DERIVADOR.
Pieza_en_
conveyor
1/1
4

Segmento 3: ESTADOS

=0 Fallo

=1 OK sin pieza

=2 En marcha con pieza
=3 Esperando con pieza




Totally Integrated
Automation Portal

%DB1000.DBX2.

0
"EMERGENCIAS_
DB".Liberaciones.
Setas_
Emergencia_OK MOVE
4 EN
0—IN
%DB2000.DBW4
"INICIO_
CADENA".
CONVEYOR_
~ OUT1 EMISOR.ESTADO
%DB2000.
%DB1000.DBX2. DBX0.0
0 "INICIO_
"EMERGENCIAS_ CADENA".
DB".Liberaciones. %Q0.1 CONVEY'OR7
Setasf "MARCHA_ EMISOR.Pieza_
Emergencia_OK CONVERYOR_1" en_conveyor
11 | 1/1
LI} I/I I/I
%DB2000.
%DB1000.DBX2. DBX0.0
0 "INICIO_
"EMERGENCIAS_ CADENA".
DB".Liberaciones. %Q0.1 CONVEY'OR7
Setas_ "MARCHA_ EMISOR.Pieza_

Emergencia_OK
] |

CONVERYOR_1"
| |

en_conveyor
] |

%DB2000.

%DB1000.DBX2. DBX0.0

0 "INICIO_
"EMERGENCIAS_ CADENA".
DB".Liberaciones. %QO0.1 CONVEYOR_

Setas_ "MARCHA EMISOR.Pieza_

Emergencia_OK CONVERYOR 1" en_conveyor

| V1 |

MOVE
EN —— e

%DB2000.DBW4
"INICIO_
CADENA".
CONVEYOR_

= OUT1 EMISOR.ESTADO

MOVE

EN — —_—

%DB2000.DBW4
"INICIO_
CADENA".
CONVEYOR_

» OUT1 EMISOR.ESTADO

MOVE
EN —— e

%DB2000.DBW4
"INICIO_
CADENA".
CONVEYOR_

= OUT1 EMISOR.ESTADO
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Bloques de programa / 12_AUX
MHJ-PLC-Lab-Function-S71200 [FC9000]

MHJ-PLC-Lab-Function-S71200 Propiedades

Nombre MHJ-PLC-Lab-Function- Nimero 9000 Tipo FC Idioma SCL
S71200
Numeracién Manual
Titulo Autor Comentario Familia
Version 0.1 ID personaliza-
da
Nombre Tipo de datos Valor predet. Supervision Comentario
Input
Output
InOut
w Temp
rdTimeReturn Int
w outputTime DTL
YEAR Uint
MONTH USInt
DAY USint
WEEKDAY USInt
HOUR USint
MINUTE USInt
SECOND USint
NANOSECOND UDInt
SyncVal Byte
forVal Int
forVal_2 Int
Value Byte
w Constant
CompVal Byte 16#34
Value_01 Byte 16#11
Value_01_DW DWord 16#A165_D992
Value_02_DW DWord 16#58BE_4401
w Return
MHJ-PLC-Lab-Function-S71200 Void
0001
0002 #Value:=PEEK (area := 16#82,
0003 dbNumber := O,
0004 byteOffset := 511);
0005 #Value := #Value + 1;
0006
0007 POKE (area := 16#82,
0008 dbNumber := O,
0009 byteOffset := 511,
0010 value := #Value);
0011

0012 POKE (area:=16+#81,
0013 dbNumber:=0,

0014 byteOffset:=1016,

0015 value:=#Value 01 DW);
0016 POKE (area := 16#81,

0017 dbNumber := 0,

0018 byteOffset := 1020,
0019 value := #Value 02 DW);
0020

0021 POKE (area := 16#81,

0022 dbNumber := 0,

0023 byteOffset := 511,
0024 value := B#16#00);

0025

0026 FOR #forvVal := 0 TO 120 DO

0027 FOR #forval 2:=0 TO 10 DO

0028 #rdTimeReturn:=RD SYS T (#outputTime) ;
0029 #rdTimeReturn := WR SYS T (#outputTime);
0030 #rdTimeReturn := RD SYS T (#outputTime);
0031 #rdTimeReturn := WR SYS T (#outputTime);
0032  END_FOR;

0033 #SyncVal:= PEEK (area := 16#81,

0034 dbNumber := 0,

0035 byteOffset := 511);

0036 IF #SyncVal = #CompVal THEN

0037 GOTO M 1;

0038  END IF;

0039 END FOR;

0040 RETURN;

0041

0042 M 1:

0043 POKE (area := 106#81,
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0044 dbNumber := 0,

0045 byteOffset := 511,

0046 value := B#16#0);

0047

0048

0049

Simbolo Direccion Tipo Comentario
#CompVal 16#34 Byte
#forVal Int
#forVal_2 Int
#outputTime DTL
#rdTimeReturn Int
#SyncVval Byte
#Value Byte
#Value_01_DW 16#A165_D992 DWord

#Value_02_DW 16#58BE_4401 DWord
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Bloques de programa / 12_AUX

CONVEYOR [FB1]

CONVEYOR Propiedades
General

Nombre CONVEYOR Nimero 1
Numeracién Automatico
Informacion
Titulo FC CONVEYOR GENERICO Autor
Versién 0.1 ID personaliza-
da
Nombre Tipo de datos Valor predet.
w Input

LIBERACION_OK
SENSOR_ENTRADA
SENSOR_SALIDA

PIEZA_EN_CONVEYOR_SIG

w Output

MARCHA_CINTA
InOut
w Static

Conveyor_en_marcha
Pieza_en_conveyor
w Aux

FP1
FP2
FP3
w TIMER1

PT
ET
IN

Q
w TIMER2

PT
ET
IN
Q
Estado_conveyor
Temp
Constant

Segmento 1: Marcha cinta

Bool false
Bool false
Bool false
Bool false
Bool false
Bool false
Bool false
Struct

Bool false
Bool false
Bool false
IEC_TIMER

Time T#0ms
Time T#0ms
Bool false
Bool false
IEC_TIMER

Time T#0ms
Time T#0ms
Bool false
Bool false
Int 0

Tipo FB Idioma
Comentario Familia
Remanencia Accesible Es- Visible en Valorde Supervi-
desde cribi- HMI Engi- ajuste sién
HMI/OPC ble neering
UA desd
e
HMI/
OPC
UA
No remanente False False False False
No remanente False False False False
No remanente False False False False
No remanente False False False False
No remanente False False False False
No remanente True True True False
No remanente True True [True False
No remanente True True True False
No remanente True True [True False
No remanente True True True False
No remanente True True [True False
No remanente True True True False
No remanente True True [True False
No remanente True False True False
No remanente True True [True False
No remanente True False True False
No remanente True True [True False
No remanente True True True False
No remanente True False True False
No remanente True True True False
No remanente True False True False
No remanente True True True False

KOP

Comentario

#Pieza_en_ #PIEZA_EN_
#LIBERACION_OK conveyor CONVEYOR_SIG ~ #SENSOR_SALIDA #MARCHA_CINTA
11 11 11 Vl { )}
11 11 11 I \ T
#TIMER1.Q #Conveyor_en_
I I marcha
#PIEZA_EN_
CONVEYOR_SIG
%
#TIMER1
#Pieza_en_ #PIEZA_EN_ TP
#LIBERACION_OK conveyor CONVEYOR_SIG  #SENSOR_SALIDA Time
| | V1 | IN Q——
T#1S—PT ET
Segmento 2: Defincion Pieza en conveyor
%M1.2 #SENSOR_ #Pieza_en_
"AlwaysTRUE" ENTRADA conveyor
I 7} (s}
#Aux.FP1
#Pieza_en_
#SENSOR_SALIDA conveyor

{N|
#Aux.FP2

{R)
\RI
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Segmento 3: ESTADOS

=0 Fallo

=1 OK en reposo

=2 Sin pieza

=3 En marcha con pieza
=4 Esperando

%M1.2

"AlwaysTRUE"

#LIBERACION_OK MOVE

4 EN —

0—IN »oOuT1

#Conveyor_en_
#LIBERACION_OK marcha

#Estado_conveyor

| | V1

#Conveyor_en_
#LIBERACION_OK marcha
] | ] |

#Conveyor_en_
#LIBERACION_OK marcha

| | /1

—_—

#Estado_conveyor

_

#Estado_conveyor

—_—

#Estado_conveyor
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Bloques de programa / 12_AUX
CONVEYOR_FINAL [FB2]

CONVEYOR_FINAL Propiedades

General
Nombre CONVEYOR_FINAL Nimero 2 Tipo FB Idioma KOP
Numeracion Manual
Informacion
Titulo FC CINTA GENERICO Autor Comentario Familia
Version 0.1 ID personaliza-
da
Nombre Tipo de datos Valor predet. Remanencia Accesible Es- \Visible en Valorde Supervi- Comentario
desde cribi- HMI Engi- ajuste sion
HMI/OPC ble neering
UA desd
e
HMI/
OPC
UA
w Input
LIBERACION_OK Bool false No remanente False False False False
SENSOR_ENTRADA Bool false No remanente False False |[False False
SENSOR_SALIDA Bool false No remanente False False False False
ROBOT_PICKED Bool false No remanente True True True False
w Output
MARCHA_CINTA Bool false No remanente False False False False
InOut
w Static
CINTA_EN_MARCHA Bool false No remanente True True True False
Pieza_en_conveyor Bool false No remanente True True [True False
PIEZA_EN_POS Bool false No remanente True True True False
Conveyor_en_marcha Bool false No remanente True True [True False
Estado_conveyor Int 0 No remanente True True True False
w Aux Struct No remanente True True True False
FP1 Bool false No remanente True True True False
FP2 Bool false No remanente True True True False
FP3 Bool false No remanente True True True False
w TIMER1 IEC_TIMER No remanente True True True False
PT Time T#0ms No remanente True True True False
ET Time T#0ms No remanente True False True False
IN Bool false No remanente True True [True False
Q Bool false No remanente True False True False
Temp
Constant
Segmento 1: Marcha cinta
#Pieza_en_
#LIBERACION_OK conveyor #SENSOR_SALIDA #MARCHA_CINTA
] | ] | I/I {
‘ 11 11 I \ 7
Segmento 2: Defincion Pieza en conveyor
%M1.2 #SENSOR_ #Pieza_en_
"AlwaysTRUE" ENTRADA conveyor
] | ] pl {s)
LI | 171 \= 7
#Aux.FP1
#AUX.TIMER1
P #Pieza_en_
#ROBOT_PICKED Time N_TRIG conveyor
I PI IN Q— (K Q—(R )—'
#Aux.FP2 T#1000MS — PT ET #Aux.FP3

Segmento 3: PIEZA EN POSICION

#SENSOR_SALIDA

#PIEZA_EN_POS
{ )}

\ 7

Segmento 4: ESTADOS

=0 Fallo
=1 OK en reposo
=2 Sin pieza
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=3 En marcha con pieza
=4 Esperando

%M1.2
"AlwaysTRUE"
] |

#LIBERACION_OK MOVE
4 EN —
0—IN . OUT1— #Estado_conveyor
#Conveyor_en_ #Pieza_en_
#LIBERACION_OK marcha conveyor
| % Yt
1
#Conveyor_en_ #Pieza_en_
#LIBERACION_OK marcha conveyor
] | ] | ] |
LI} LI} LI}
2
#Conveyor_en_ #Pieza_en_
#LIBERACION_OK marcha conveyor
1 | | 1 |
LI} I/I LI}
3

MOVE
EN —
IN =0UuUT1

MOVE
EN —
IN = OUT1

MOVE
EN —
IN = 0UT1

_

#Estado_conveyor

—_—

#Estado_conveyor

—_—

#Estado_conveyor
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Bloques de programa / 03_RAMIFICACION_PIEZA_AZUL
CONVEYOR_7DB [DB2]

ONVEYOR_7DB Propiedades

Nombre CONVEYOR_7DB Nldmero 2 Tipo DB Idioma DB
Numeracién Automatico
Titulo Autor Comentario Familia
Versién 0.1 ID personaliza-
da
Nombre Tipo de datos Valor de arranque Remanen- Accesible Es- Visibleen Valorde Supervi- Comentario
cia desde cribi- HMI Engi- ajuste sion
HMI/OPC ble neering
UA desd
e
HMI/
OPC
UA
w Input
LIBERACION_OK Bool false False False False |False False
SENSOR_ENTRADA Bool false False False False |[False False
SENSOR_SALIDA Bool false False False False False False
PIEZA_EN_CONVEYOR_SIG Bool false False False False |False False
w Output
MARCHA_CINTA Bool false False False False |[False False
InOut
w Static
Conveyor_en_marcha Bool false False True True [True False
Pieza_en_conveyor Bool false False True True [True False
w Aux Struct False True True True False
FP1 Bool false False True True [True False
FP2 Bool false False True True True False
FP3 Bool false False True True [True False
w TIMER1 IEC_TIMER False True True True False
PT Time T#0ms False True True [True False
ET Time T#0ms False True False True False
IN Bool false False True True [True False
Q Bool false False True False True False
w TIMER2 IEC_TIMER False True True [True False
PT Time T#0ms False True True True False
ET Time T#0ms False True False [True False
IN Bool false False True True True False
Q Bool false False True False True False
Estado_conveyor Int 0 False True True True False
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Bloques de programa / 03_RAMIFICACION_PIEZA_AZUL
CONVEYOR_8DB [DB3]

ONVEYOR_8DB Propiedades

Nombre CONVEYOR_8DB Nldmero 3 Tipo DB Idioma DB
Numeracién Automatico
Titulo Autor Comentario Familia
Versién 0.1 ID personaliza-
da
Nombre Tipo de datos Valor de arranque Remanen- Accesible Es- Visibleen Valorde Supervi- Comentario
cia desde cribi- HMI Engi- ajuste sion
HMI/OPC ble neering
UA desd
e
HMI/
OPC
UA
w Input
LIBERACION_OK Bool false False False False |False False
SENSOR_ENTRADA Bool false False False False |[False False
SENSOR_SALIDA Bool false False False False False False
PIEZA_EN_CONVEYOR_SIG Bool false False False False |False False
w Output
MARCHA_CINTA Bool false False False False |[False False
InOut
w Static
Conveyor_en_marcha Bool false False True True [True False
Pieza_en_conveyor Bool false False True True [True False
w Aux Struct False True True True False
FP1 Bool false False True True [True False
FP2 Bool false False True True True False
FP3 Bool false False True True [True False
w TIMER1 IEC_TIMER False True True True False
PT Time T#0ms False True True [True False
ET Time T#0ms False True False True False
IN Bool false False True True [True False
Q Bool false False True False True False
w TIMER2 IEC_TIMER False True True [True False
PT Time T#0ms False True True True False
ET Time T#0ms False True False [True False
IN Bool false False True True True False
Q Bool false False True False True False
Estado_conveyor Int 0 False True True True False
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Bloques de programa / 03_RAMIFICACION_PIEZA_AZUL
CONVEYOR_9DB [DB4]

ONVEYOR _9DB Propiedades

Nombre CONVEYOR_9DB Nldmero 4 Tipo DB Idioma DB
Numeracién Automatico
Titulo Autor Comentario Familia
Versién 0.1 ID personaliza-
da
Nombre Tipo de datos Valor de arranque Remanen- Accesible Es- Visibleen Valorde Supervi- Comentario
cia desde cribi- HMI Engi- ajuste sion
HMI/OPC ble neering
UA desd
e
HMI/
OPC
UA
w Input
LIBERACION_OK Bool false False False False |False False
SENSOR_ENTRADA Bool false False False False |[False False
SENSOR_SALIDA Bool false False False False False False
PIEZA_EN_CONVEYOR_SIG Bool false False False False |False False
w Output
MARCHA_CINTA Bool false False False False |[False False
InOut
w Static
Conveyor_en_marcha Bool false False True True [True False
Pieza_en_conveyor Bool false False True True [True False
w Aux Struct False True True True False
FP1 Bool false False True True [True False
FP2 Bool false False True True True False
FP3 Bool false False True True [True False
w TIMER1 IEC_TIMER False True True True False
PT Time T#0ms False True True [True False
ET Time T#0ms False True False True False
IN Bool false False True True [True False
Q Bool false False True False True False
w TIMER2 IEC_TIMER False True True [True False
PT Time T#0ms False True True True False
ET Time T#0ms False True False [True False
IN Bool false False True True True False
Q Bool false False True False True False
Estado_conveyor Int 0 False True True True False
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Bloques de programa / 03_RAMIFICACION_PIEZA_AZUL
Ramificacion_Azul [FC2010]

Ramificacion_Azul Propiedades

Nombre Ramificacion_Azul Nimero 2010 Tipo FC Idioma KOP
Numeracién Manual
Titulo RAMIFICACION PIEZAS Autor Comentario Familia
AZULES
Versién 0.1 ID personaliza-
da

Nombre Tipo de datos Valor predet. Supervision Comentario

Input

Output

InOut

Temp

Constant
w Return

Ramificacion_Azul Void

Segmento 1: paso de la pieza azul a la cinta 7(empuje del cilindro)

%DB2
"CONVEYOR_
7DB"
%FB1
"CONVEYOR"
EN ENO
%DB10.DBX0.0 %Q0.5
"SISTEMA_DB". MARCHA_
SISTEMA_EN_ MARCHA_CINTA —CONVERYOR_7
MARCHA _ | |BERACION_OK
%I2.2 SENSOR_
"C7_S_ENTRADA" — ENTRADA
%l2.3  SENSOR_
"C7_S_SALIDA" — SALIDA
"CONVEYOR_  PIEZA_EN_
8DB".Pieza_en_  CONVEYOR_
conveyor _SIG
Segmento 2: PASO DE LA PIEZA DE LA CINTA7 ALA CINTA 8
%DB3
"CONVEYOR_
8DB"
%FB1
"CONVEYOR"
EN ENO
%DB10.DBX0.0 %Q0.6
"SISTEMA_DB". MARCHA_
SISTEMA_EN_ MARCHA_CINTA —CONVERYOR_8
MARCHA _ | |BERACION_OK
%l2.4  SENSOR_
"C8_S_ENTRADA" — ENTRADA
%l2.5  SENSOR_
"C8_S_SALIDA" — SALIDA
"CONVEYOR_  PIEZA_EN_
9DB".Pieza_en_  CONVEYOR_
conveyor _SIG
%Q0.6
"MARCHA_
CONVERYOR_8" "GIRO_ZONA_1"
1 L
L |
"CONVEYOR_
"IEC_Timer_0_ 9DB".Pieza_en_
DB_4".Q conveyor
| %
%DB25
"|EC_Timer_0_
%Q0.6 pB_4
"MARCHA_ TP
CONVERYOR_8" Time
{N} IN Q——
%M2.1 T#3S—PT ET —...
"F2_AUX"

Segmento 3: CONVEYOR 9
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%DB4
"CONVEYOR_
9DB"
%FB1
"CONVEYOR"
EN ENO
%DB10.DBX0.0 %Q0.7
"SISTEMA_DB". "MARCHA_
SISTEMA_EN_ MARCHA_CINTA — CONVERYOR_9"

MARCHA _ | |BERACION_OK

%12.6  SENSOR_
"C9_S_ENTRADA" — ENTRADA

%I12.7  SENSOR_
"C9_S_SALIDA" — SALIDA

"CONVEYOR_
FINAL_AZULDB". PIEZA_EN_
Pieza_en_  CONVEYOR_
conveyor __g|G

Segmento 4: CONVEYOR 10 ( CON FB ESPECIAL PARA LA CINTA FINAL)

%DB11
"CONVEYOR_
FINAL_AZULDB"
%FB2
"CONVEYOR_FINAL"
EN ENO /M8 ™

%DB10.DBX0.0 %Q1.0
"SISTEMA_DB". "MARCHA_

SISTEMA_EN_ CONVERYOR_
MARCHA _ | |BERACION_OK MARCHA_CINTA —10

%I3.0
"C10_S_  SENSOR_
ENTRADA" — ENTRADA

%I3.1  SENSOR_
"C10_S_SALIDA" — SALIDA

1

| Word |

"ROBOT_CAJAS_

GRANDES_DB".
ETAPAS

ROBOT_PICKED
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Bloques de programa / 03_RAMIFICACION_PIEZA_AZUL
CONVEYOR_FINAL_AZULDB [DB11]

ONVEYOR_FINAL_AZULDB Propiedades

Nombre CONVEYOR_FINAL_AZULDB |Nimero 11 Tipo DB Idioma DB
Numeracién Automatico
Titulo Autor Comentario Familia
Version 0.1 ID personaliza-
da
Nombre Tipo de datos Valor de arranque Remanen- Accesible Es- Visibleen Valorde Supervi- Comentario
cia desde cribi- HMI Engi- ajuste sion
HMI/OPC ble neering
UA desd
e
HMI/
OPC
UA
w Input
LIBERACION_OK Bool false False False False |False False
SENSOR_ENTRADA Bool false False False False |[False False
SENSOR_SALIDA Bool false False False False False False
ROBOT_PICKED Bool false False True True [True False
w Output
MARCHA_CINTA Bool false False False False False False
InOut
w Static
CINTA_EN_MARCHA Bool false False True True [True False
Pieza_en_conveyor Bool false False True True [True False
PIEZA_EN_POS Bool false False True True [True False
Conveyor_en_marcha Bool false False True True True False
Estado_conveyor Int 0 False True True True False
w Aux Struct False True True True False
FP1 Bool false False True True [True False
FP2 Bool false False True True True False
FP3 Bool false False True True [True False
w TIMER1 IEC_TIMER False True True [True False
PT Time T#Oms False True True [True False
ET Time T#0ms False True False [True False
IN Bool false False True True True False
Q Bool false False True False True False
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Bloques de programa / 04_RAMIFICACION_PIEZA_GRIS
CONVEYOR_11DB [DB6]

ONVEYOR_11DB Propiedades

Nombre CONVEYOR_11DB Nldmero 6 Tipo DB Idioma DB
Numeracién Automatico
Titulo Autor Comentario Familia
Versién 0.1 ID personaliza-
da
Nombre Tipo de datos Valor de arranque Remanen- Accesible Es- Visibleen Valorde Supervi- Comentario
cia desde cribi- HMI Engi- ajuste sion
HMI/OPC ble neering
UA desd
e
HMI/
OPC
UA
w Input
LIBERACION_OK Bool false False False False |False False
SENSOR_ENTRADA Bool false False False False |[False False
SENSOR_SALIDA Bool false False False False False False
PIEZA_EN_CONVEYOR_SIG Bool false False False False |False False
w Output
MARCHA_CINTA Bool false False False False |[False False
InOut
w Static
Conveyor_en_marcha Bool false False True True [True False
Pieza_en_conveyor Bool false False True True [True False
w Aux Struct False True True True False
FP1 Bool false False True True [True False
FP2 Bool false False True True True False
FP3 Bool false False True True [True False
w TIMER1 IEC_TIMER False True True True False
PT Time T#0ms False True True [True False
ET Time T#0ms False True False True False
IN Bool false False True True [True False
Q Bool false False True False True False
w TIMER2 IEC_TIMER False True True [True False
PT Time T#0ms False True True True False
ET Time T#0ms False True False [True False
IN Bool false False True True True False
Q Bool false False True False True False
Estado_conveyor Int 0 False True True True False
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Bloques de programa / 04_RAMIFICACION_PIEZA_GRIS
CONVEYOR_12DB [DB7]

ONVEYOR_12DB Propiedades

Nombre CONVEYOR_12DB Nldmero 7 Tipo DB Idioma DB
Numeracién Automatico
Titulo Autor Comentario Familia
Versién 0.1 ID personaliza-
da
Nombre Tipo de datos Valor de arranque Remanen- Accesible Es- Visibleen Valorde Supervi- Comentario
cia desde cribi- HMI Engi- ajuste sion
HMI/OPC ble neering
UA desd
e
HMI/
OPC
UA
w Input
LIBERACION_OK Bool false False False False |False False
SENSOR_ENTRADA Bool false False False False |[False False
SENSOR_SALIDA Bool false False False False False False
PIEZA_EN_CONVEYOR_SIG Bool false False False False |False False
w Output
MARCHA_CINTA Bool false False False False |[False False
InOut
w Static
Conveyor_en_marcha Bool false False True True [True False
Pieza_en_conveyor Bool false False True True [True False
w Aux Struct False True True True False
FP1 Bool false False True True [True False
FP2 Bool false False True True True False
FP3 Bool false False True True [True False
w TIMER1 IEC_TIMER False True True True False
PT Time T#0ms False True True [True False
ET Time T#0ms False True False True False
IN Bool false False True True [True False
Q Bool false False True False True False
w TIMER2 IEC_TIMER False True True [True False
PT Time T#0ms False True True True False
ET Time T#0ms False True False [True False
IN Bool false False True True True False
Q Bool false False True False True False
Estado_conveyor Int 0 False True True True False
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Bloques de programa / 04_RAMIFICACION_PIEZA_GRIS
CONVEYOR_13DB [DBS8]

ONVEYOR_13DB Propiedades

Nombre CONVEYOR_13DB Nldmero 8 Tipo DB Idioma DB
Numeracién Automatico
Titulo Autor Comentario Familia
Versién 0.1 ID personaliza-
da
Nombre Tipo de datos Valor de arranque Remanen- Accesible Es- Visibleen Valorde Supervi- Comentario
cia desde cribi- HMI Engi- ajuste sion
HMI/OPC ble neering
UA desd
e
HMI/
OPC
UA
w Input
LIBERACION_OK Bool false False False False |False False
SENSOR_ENTRADA Bool false False False False |[False False
SENSOR_SALIDA Bool false False False False False False
PIEZA_EN_CONVEYOR_SIG Bool false False False False |False False
w Output
MARCHA_CINTA Bool false False False False |[False False
InOut
w Static
Conveyor_en_marcha Bool false False True True [True False
Pieza_en_conveyor Bool false False True True [True False
w Aux Struct False True True True False
FP1 Bool false False True True [True False
FP2 Bool false False True True True False
FP3 Bool false False True True [True False
w TIMER1 IEC_TIMER False True True True False
PT Time T#0ms False True True [True False
ET Time T#0ms False True False True False
IN Bool false False True True [True False
Q Bool false False True False True False
w TIMER2 IEC_TIMER False True True [True False
PT Time T#0ms False True True True False
ET Time T#0ms False True False [True False
IN Bool false False True True True False
Q Bool false False True False True False
Estado_conveyor Int 0 False True True True False
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Bloques de programa / 04_RAMIFICACION_PIEZA_GRIS

Ramificacion_gris [FC2020]

Ramificacion_gris Propiedades

Nombre Ramificacion_gris Numero 2020 Tipo FC Idioma KOP
Numeracién Manual
Titulo RAMIFICACION DE PIEZAS | Autor Comentario Familia
GRISES
Versién 0.1 ID personaliza-
da

Nombre Tipo de datos Valor predet. Supervision Comentario

Input

Output

InOut

Temp

Constant
w Return

Ramificacion_gris Void

Segmento 1: CONVEYOR 11 ( PASO DEL CILINDRO A LA CINTA)

%DB6
"CONVEYOR_
11DB"
%FB1
"CONVEYOR"
EN ENO
%DB10.DBX0.0 %Q1.1
"SISTEMA_DB". “MARCHA_
SISTEMA_EN_ CONVERYOR_
MARCHA _ | |BERACION_OK MARCHA_CINTA — 11
%I3.2
"C11_S_ SENSOR_
ENTRADA" — ENTRADA
%I3.3  SENSOR_
"C11_S_SALIDA" — SALIDA
"CONVEYOR_  PIEZA_EN_
12DB".Pieza_  CONVEYOR_
en_conveyor __SIG
Segmento 2: CONVEYOR 12 MAS GIRO (CINTA MAS GIRO)
%DB7
"CONVEYOR_
12D8"
%FB1
"CONVEYOR"
EN ENO
%DB10.DBX0.0 %Q1.3
"SISTEMA_DB". MARCHA_
SISTEMA_EN_ MARCHA_CINTA —CONVEYOR_12
MARCHA _ | |BERACION_OK
%I13.4

"C12_S_  SENSOR_
ENTRADA" — ENTRADA

%I3.5  SENSOR_
"C12_S_SALIDA" — SALIDA

"CONVEYOR_  PIEZA_EN_
13DB".Pieza_  CONVEYOR_
en_conveyor __SI|G

%Q1.3
"MARCHA_ %Q1.4
CONVEYOR_12" "GIRO_ZONA_2"
] | { )

L] 7

"CONVEYOR_
"|EC_Timer_0_ 13DB".Pieza_
DB_3".Q en_conveyor
| | |
1T 1/}
%DB24
"IEC_Timer_0_
%Q1.3 DB_3
"MARCHA_ TP
CONVEYOR_12" Time
{N| IN Q——
%M2.0 T#3S— PT ET — ...
"F1_AUX"

Segmento 3: CONVEYOR 13
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%DB8
"CONVEYOR_
13DB"
%FB1
"CONVEYOR"
EN ENO
%DB10.DBX0.0 %Q1.5
"SISTEMA_DB". "MARCHA_
SISTEMA_EN_ MARCHA_CINTA —CONVEYOR_13
MARCHA — | |BERACION_OK
%I3.6
"C13_S_ SENSOR_
ENTRADA" — ENTRADA
%I3.7  SENSOR_
"C13_S_SALIDA" — SALIDA
"CONVEYOR_
FINAL_GRISDB".  pEzA EN_
Pieza_en_  CONVEYOR_
COnVSyOI’_S|G
Segmento 4: CONVEYOR 14 ( CON FB ESPECIAL PARA LA CINTA FINAL)
%DB9
"CONVEYOR_
FINAL_GRISDB"
%FB2
"CONVEYOR_FINAL"
EN ENO ——M8M8M8M8
%DB10.DBX0.0 %Q1.6
"SISTEMA_DB". MARCHA _
SISTEMA_EN_ MARCHA_CINTA —CONVEYOR_14

MARCHA _ | |BERACION_OK

%l14.0

"C14_S_ SENSOR_
ENTRADA" — ENTRADA

%l4.1 SENSOR_
"C14_S_SALIDA" — SALIDA

1
|Word |
"ROBO'l:_CAJAS_
PEQUENAS_DB".
ETAPAS

ROBOT_PICKED
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Bloques de programa / 04_RAMIFICACION_PIEZA_GRIS
CONVEYOR_FINAL_GRISDB [DB9]

ONVEYOR_FINAL_GRISDB Propiedades

Nombre CONVEYOR_FINAL_GRISDB |NUmero 9 Tipo DB Idioma DB
Numeracién Manual
Titulo Autor Comentario Familia
Version 0.1 ID personaliza-
da
Nombre Tipo de datos Valor de arranque Remanen- Accesible Es- Visibleen Valorde Supervi- Comentario
cia desde cribi- HMI Engi- ajuste sion
HMI/OPC ble neering
UA desd
e
HMI/
OPC
UA
w Input
LIBERACION_OK Bool false False False False |False False
SENSOR_ENTRADA Bool false False False False |[False False
SENSOR_SALIDA Bool false False False False False False
ROBOT_PICKED Bool false False True True [True False
w Output
MARCHA_CINTA Bool false False False False False False
InOut
w Static
CINTA_EN_MARCHA Bool false False True True [True False
Pieza_en_conveyor Bool false False True True [True False
PIEZA_EN_POS Bool false False True True [True False
Conveyor_en_marcha Bool false False True True True False
Estado_conveyor Int 0 False True True True False
w Aux Struct False True True True False
FP1 Bool false False True True [True False
FP2 Bool false False True True True False
FP3 Bool false False True True [True False
w TIMER1 IEC_TIMER False True True [True False
PT Time T#Oms False True True [True False
ET Time T#0ms False True False [True False
IN Bool false False True True True False
Q Bool false False True False True False
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Bloques de programa / 05_RAMIFICACION_PIEZA_VERDE

RAMIFICACION_VERDES [FC2030]

RAMIFICACION_VERDES Propiedades

Nombre RAMIFICACION_VERDES Nimero 2030 Tipo FC Idioma KOP
Numeracién Manual
Titulo RAMIFICACION PIEZAS Autor Comentario Familia
VERDES
Versién 0.1 ID personaliza-
da

Nombre Tipo de datos Valor predet. Supervision Comentario

Input

Output

InOut

Temp

Constant
w Return

RAMIFICACION_VERDES Void

Segmento 1: CONVEYOR 3

%DB12
"CONVEYOR_
3DB"
%FB1
"CONVEYOR"
EN ENO
%DB10.DBX0.0 %Q1.7
"SISTEMA_DB". MARCHA_
SISTEMA_EN_ MARCHA_CINTA —CONVEYOR_3
MARCHA — | |BERACION_OK
%l4.2 SENSOR_

"C3_S_ENTRADA" — ENTRADA

%l4.3  SENSOR_
"C3_S_SALIDA" — SALIDA

"CONVEYOR_  PIEZA_EN_
4DB".Pieza_en_  CONVEYOR_
conveyor _SIG

Segmento 2: CONVEYOR 4

%DB16
"CONVEYOR_
4DB"
%FB1
"CONVEYOR"
EN ENO
%DB10.DBX0.0 %Q2.0
"SISTEMA_DB". MARCHA_
SISTEMA_EN_ MARCHA_CINTA —CONVEYOR_4
MARCHA — | |BERACION_OK
%l4.4  SENSOR_

"C4_S_ENTRADA" — ENTRADA

%l4.5  SENSOR_
"C4_S_SALIDA" — SALIDA

"CONVEYOR_  PIEZA_EN_
5DB".Pieza_en_  CONVEYOR_
conveyor _SIG

Segmento 3: CONVEYOR 5

%DB15
"CONVEYOR_
5DB"
%FB1
"CONVEYOR"
EN ENO
%DB10.DBX0.0 %Q2.1
"SISTEMA_DB". MARCHA-
SISTEMA_EN_ MARCHA_CINTA —CONVEYOR_5
MARCHA — | |BERACION_OK
%l4.6  SENSOR_

"C5_S_ENTRADA" — ENTRADA

%l4.7  SENSOR_
"C5_S_SALIDA" — SALIDA

"CONVEYOR_
FINAL_VERDE".  p|EZA_EN_

Pieza_en_  CONVEYOR_
conveyor __s|g
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Segmento 4: CONVEYOR 6

%DB14
"CONVEYOR_
FINAL_VERDE"
%FB2
"CONVEYOR_FINAL"

EN N R ——

%DB10.DBX0.0 %Q2.2

"SISTEMA_DB". MARCHA_
SISTEMA_EN_ MARCHA_CINTA —CONVEYOR_6

MARCHA _ | IBERACION_OK

%I5.0  SENSOR_
"C6_S_ENTRADA" — ENTRADA

%I5.1  SENSOR_
"C6_S_SALIDA" — SALIDA

1

IWord I ROBOT_PICKED

"ROBOT_CAJAS_
MEDIANAS_DB".
ETAPAS
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Bloques de programa / 05_RAMIFICACION_PIEZA_VERDE
CONVEYOR_3DB [DB12]

ONVEYOR_3DB Propiedades

Nombre CONVEYOR_3DB Nldmero 12 Tipo DB Idioma DB
Numeracién Automatico
Titulo Autor Comentario Familia
Versién 0.1 ID personaliza-
da
Nombre Tipo de datos Valor de arranque Remanen- Accesible Es- Visibleen Valorde Supervi- Comentario
cia desde cribi- HMI Engi- ajuste sion
HMI/OPC ble neering
UA desd
e
HMI/
OPC
UA
w Input
LIBERACION_OK Bool false False False False |False False
SENSOR_ENTRADA Bool false False False False |[False False
SENSOR_SALIDA Bool false False False False False False
PIEZA_EN_CONVEYOR_SIG Bool false False False False |False False
w Output
MARCHA_CINTA Bool false False False False |[False False
InOut
w Static
Conveyor_en_marcha Bool false False True True [True False
Pieza_en_conveyor Bool false False True True [True False
w Aux Struct False True True True False
FP1 Bool false False True True [True False
FP2 Bool false False True True True False
FP3 Bool false False True True [True False
w TIMER1 IEC_TIMER False True True True False
PT Time T#0ms False True True [True False
ET Time T#0ms False True False True False
IN Bool false False True True [True False
Q Bool false False True False True False
w TIMER2 IEC_TIMER False True True [True False
PT Time T#0ms False True True True False
ET Time T#0ms False True False [True False
IN Bool false False True True True False
Q Bool false False True False True False
Estado_conveyor Int 0 False True True True False
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Bloques de programa / 05_RAMIFICACION_PIEZA_VERDE
CONVEYOR_FINAL_VERDE [DB14]

ONVEYOR_FINAL_VERDE Propiedades

Nombre CONVEYOR_FINAL_VERDE | Nimero 14 Tipo DB Idioma DB
Numeracién Automatico
Titulo Autor Comentario Familia
Version 0.1 ID personaliza-
da
Nombre Tipo de datos Valor de arranque Remanen- Accesible Es- Visibleen Valorde Supervi- Comentario
cia desde cribi- HMI Engi- ajuste sion
HMI/OPC ble neering
UA desd
e
HMI/
OPC
UA
w Input
LIBERACION_OK Bool false False False False |False False
SENSOR_ENTRADA Bool false False False False |[False False
SENSOR_SALIDA Bool false False False False False False
ROBOT_PICKED Bool false False True True [True False
w Output
MARCHA_CINTA Bool false False False False False False
InOut
w Static
CINTA_EN_MARCHA Bool false False True True [True False
Pieza_en_conveyor Bool false False True True [True False
PIEZA_EN_POS Bool false False True True [True False
Conveyor_en_marcha Bool false False True True True False
Estado_conveyor Int 0 False True True True False
w Aux Struct False True True True False
FP1 Bool false False True True [True False
FP2 Bool false False True True True False
FP3 Bool false False True True [True False
w TIMER1 IEC_TIMER False True True [True False
PT Time T#Oms False True True [True False
ET Time T#0ms False True False [True False
IN Bool false False True True True False
Q Bool false False True False True False
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Bloques de programa / 05_RAMIFICACION_PIEZA_VERDE
CONVEYOR _5DB [DB15]

ONVEYOR_5DB Propiedades

Nombre CONVEYOR_5DB Nldmero 15 Tipo DB Idioma DB
Numeracién Automatico
Titulo Autor Comentario Familia
Versién 0.1 ID personaliza-
da
Nombre Tipo de datos Valor de arranque Remanen- Accesible Es- Visibleen Valorde Supervi- Comentario
cia desde cribi- HMI Engi- ajuste sion
HMI/OPC ble neering
UA desd
e
HMI/
OPC
UA
w Input
LIBERACION_OK Bool false False False False |False False
SENSOR_ENTRADA Bool false False False False |[False False
SENSOR_SALIDA Bool false False False False False False
PIEZA_EN_CONVEYOR_SIG Bool false False False False |False False
w Output
MARCHA_CINTA Bool false False False False |[False False
InOut
w Static
Conveyor_en_marcha Bool false False True True [True False
Pieza_en_conveyor Bool false False True True [True False
w Aux Struct False True True True False
FP1 Bool false False True True [True False
FP2 Bool false False True True True False
FP3 Bool false False True True [True False
w TIMER1 IEC_TIMER False True True True False
PT Time T#0ms False True True [True False
ET Time T#0ms False True False True False
IN Bool false False True True [True False
Q Bool false False True False True False
w TIMER2 IEC_TIMER False True True [True False
PT Time T#0ms False True True True False
ET Time T#0ms False True False [True False
IN Bool false False True True True False
Q Bool false False True False True False
Estado_conveyor Int 0 False True True True False
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Bloques de programa / 05_RAMIFICACION_PIEZA_VERDE
CONVEYOR_4DB [DB16]

ONVEYOR_4DB Propiedades

Nombre CONVEYOR_4DB Nldmero 16 Tipo DB Idioma DB
Numeracién Automatico
Titulo Autor Comentario Familia
Versién 0.1 ID personaliza-
da
Nombre Tipo de datos Valor de arranque Remanen- Accesible Es- Visibleen Valorde Supervi- Comentario
cia desde cribi- HMI Engi- ajuste sion
HMI/OPC ble neering
UA desd
e
HMI/
OPC
UA
w Input
LIBERACION_OK Bool false False False False |False False
SENSOR_ENTRADA Bool false False False False |[False False
SENSOR_SALIDA Bool false False False False False False
PIEZA_EN_CONVEYOR_SIG Bool false False False False |False False
w Output
MARCHA_CINTA Bool false False False False |[False False
InOut
w Static
Conveyor_en_marcha Bool false False True True [True False
Pieza_en_conveyor Bool false False True True [True False
w Aux Struct False True True True False
FP1 Bool false False True True [True False
FP2 Bool false False True True True False
FP3 Bool false False True True [True False
w TIMER1 IEC_TIMER False True True True False
PT Time T#0ms False True True [True False
ET Time T#0ms False True False True False
IN Bool false False True True [True False
Q Bool false False True False True False
w TIMER2 IEC_TIMER False True True [True False
PT Time T#0ms False True True True False
ET Time T#0ms False True False [True False
IN Bool false False True True True False
Q Bool false False True False True False
Estado_conveyor Int 0 False True True True False
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Bloques de programa / 06_CONVEYOR_CAJAS_GRANDES
CONVEYOR_CAJAS_GRANDES [FC2040]

ONVEYOR_CAJAS_GRANDES Propiedades

Nombre CONVEYOR_CA- Nimero 2040 Tipo FC Idioma KOP
JAS_GRANDES
Numeracién Manual
Titulo Autor Comentario Familia
Version 0.1 ID personaliza-
da
Nombre Tipo de datos Valor predet. Supervision Comentario
Input
Output
InOut
Temp
Constant
w Return
CONVEYOR_CAJAS_GRANDES Void
Segmento 1: EMISOR CAJAS
"CONVEYOR "CONVEYOR_
CAAS_ GRACNASQSS_DB"
%DB10.DBX0.0 ~ GRANDES DB /) irac 1
"SISTEMA_DB". CONVEYOR_ ‘ ’ %Q3.0
SISTEMA_EN_ g&’”ég;&g’(gﬁ TOF "EMISOR_
MARCHA = Time CAJAS_AZULES"
| V—n  Q ()
T#1s — PT ET — ...
"CONVEYOR_
CAJAS_
GRANDES_DB".
CONVEYOR_
EMISOR.CAJA
%16.6 =y
5 EMISOR_CG" EN_CONVEYOR
Pl {s}
"CONVEYOR_
CAJAS_
GRANDES_DB".
AUX.FLANCOS.
F1
"CONVEYOR_
CAJAS_
GRANDES_DB".
CONVEYOR
%I5.6 ~
EMISOR.CAJA
"C15_EMISOR_ =y
CAJA SALIDA” EN_CONVEYOR
In} (x)
"CONVEYOR_
CAJAS_
GRANDES_DB".
AUX.FLANCOS.
F2
Segmento 2: MARCHA CINTA
%DB1000.DBX2. "CONVEYOR_ "CONVEYOR_
0 CAJAS_ CAJAS_
"EMERGENCIAS_  %DB10.DBX0.0 Ggémeg\s(a?"- GESH\?E\S(B%B"' %Q3.1
DB".Liberaciones.  "SISTEMA_DB". — — %I5.6 "MARCHA_C15_
Setas.. SISTEMAEN_  EMISORCAJA_  ROBOT.CAIA_  wiis pvisoR  EMISOR CAJAS.
Emergencia_OK MARCHA EN_CONVEYOR  EN_CONVEYOR ) iy o AZULES"
i | i | { | 4 { }
"CONVEYOR_
CAJAS_
GRANDES_DB".
CONVEYOR_
ROBOT.CAJA_
EN_CONVEYOR
4
Segmento 3: ----------m--- CONVEYOR_ROBOT -------==-=---
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%DB1000.DBX2. “CONVEYOR_
0 CAJAS_
"EMERGENCIAS_  %DB10.DBX0.0 ~ GRANDES_DB". %16.1 %Q3.2
DB".Liberaciones.  *SISTEMA_DB". CONVEYOR_  »poBOT_CAJAS_ "CAJA_EN_ "MARCHA_C16_
Setas_ SISTEMA_EN_  ROBOT.CAIA_ = GpaNDES DB POSICION_ CONVEYOR_
Emergencia_OK MARCHA EN_CONVEYOR  cAjo_COMPLETA  DEJADA_1" ROBOT_AZUL"
| | | | | | 1/l |
11 11 11 I/I I/I ( )
"CONVEYOR_
CAJAS_
GRANDES_DB".
CONVEYOR_ +gopoT_CAJAS_
ROBOT.CAJA_  GRANDES_DB". %16.0
EN_CONVEYOR  cAJA_COMPLETA  »C16_S_SALIDA"
] | ] | ]
11 11 l/l
Segmento 4: CAJA EN CINTA
"CONVEYOR_
CAJAS_
GRANDES_DB".
comerer
%M1.2 "C16_S_ EN CONVEYOR
"AlwaysTRUE" ENTRADA" -
] | lpl
1T 1Pf {s)
"CONVEYOR_
CAJAS_
GRANDES_DB".
AUX.FLANCOS.
F3
“CONVEYOR_
CAJAS_
GRANDES_DB".
CONVEYOR_
ROBOT.CAJA_
w60 EN_CONVEYOR
C16_S_SALIDA
v} (r)
"CONVEYOR_
CAJAS_
GRANDES_DB".
AUX.FLANCOS.
F6
Segmento 5: CAJA LLENA/VACIA
“ROBOT_CAJAS_
"ROBOT_CAJAS_  GRANDES_DB".
GRANDES_DB".  CAJA_COMPLETA
CONTADOR
SR
Int s Q
4
%Q3.4
“SALIDA_
PRODUCTO_1"
—— ———n
Segmento 6: BORRADO DE PIEZA EN CAJA
"CONVEYOR_
. CAJAS_
COC“;\‘J’E\‘S(OR— GRANDES_DB".
RS g AUX.TIMERS.
_DB". SALIDA_CAJA
CONVEYOR_ %Q3.4
EN CoNvEYOR 160 — s
- "C16_S_SALIDA" Time PRODUCTO_1"
| 7 N o—o
"CONVEYOR_ T#500Ms — pT ET— ..
CAJAS_
GRANDES_DB".
AUX.FLANCOS.
F5

Segmento 7: FB ROBOT
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%DB20
"ROBOT_CAJAS_
GRANDES_DB"
%FB2040
"ROBOT_CAJAS_GRANDES"
EN ENO
"CONVEYOR_ %QD28
FINAL_AZULDB". PIEZA_PARA_ X —"ROBOT1_X"
PIEZA_EN_POS _ cOGER %QD24
Y —"ROBOT1_Y"
%17.2
"SENSOR_1_ %QD32
PICK_AND_ Z —"ROBOT1_Z"
PLACE" — SENSOR_PIEZA %Q5.0
PIEZAS_POR_ COGER_PIEZA —"ROBOT1_GRAB"
4 — CAJA
%Q3.3
%I16.1 "SALIDA_
"CAJA_EN PIEZAS_EN
_EN- BORRADO _EN_
POSICION_ PIEZA —CAJA_GRANDE"
DEJADA_T" — caja_EN_POS
Segmento 8: ESTADO - CONVEYOR EMISOR CAJAS
=0 Fallo
=1 OK en reposo
=2 Sin pieza
=3 En marcha con pieza
=4 Esperando
%DB1000.DBX2.
0
"EMERGENCIAS_
DB".Liberaciones.
%M1.2 Setas_
"AlwaysTRUE" Emergencia_OK MOVE
| V1 EN
0—IN
"CONVEYOR_
CAJAS_
GRANDES_DB".
CONVEYOR_
. OUT] _ EMISOR.ESTADO
%DB1000.DBX2. "CONVEYOR_
0 CAJAS_
"EMERGENCIAS_ %Q3.1 GRANDES_DB".
DB".Liberaciones.  "MARCHA_C15 CONVEYOR_
Setas_ EMISOR CAJAS.  EMISOR.CAJA_
Emergencia_OK AZULES" EN_CONVEYOR MOVE
{ | 4 4 EN —— ENO ——
1—IN
"CONVEYOR_
CAJIAS_
GRANDES_DB".
CONVEYOR_
+ouT]  EMISORESTADO
%DB1000.DBX2. "CONVEYOR_
0 CAJAS_
"EMERGENCIAS_ %Q3.1 GRANDES_DB".
DB".Liberaciones.  "MARCHA_C15 CONVEYOR_
Setas_ EMISOR CAJAS.  EMISOR.CAJA_
Emergencia_OK AZULES" EN_CONVEYOR MOVE
K K | ey o —
2—IN
"CONVEYOR_
CAJIAS_
GRANDES_DB".
CONVEYOR_
. ouTy _ EMISORESTADO
%DB1000.DBX2. "CONVEYOR_
0 CAJAS_
"EMERGENCIAS_ %Q3.1 GRANDES_DB".
DB".Liberaciones.  "MARCHA C15 CONVEYOR_
Setas_ EMISOR CAJAS.  EMISOR.CAJA_
Emergencia_OK AZULES" EN_CONVEYOR MOVE
{ | 1 { | EN — ENO ——
3—IN
"CONVEYOR_
CAJAS_
GRANDES_DB".
CONVEYOR_
. ouTy  EMISORESTADO

Segmento 9: ESTADO - CONVEYOR SALIDA A ROBOT

=0 Fallo

=1 OK en reposo

=2 Sin pieza

=3 En marcha con pieza
=4 Esperando
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%DB1000.DBX2.

0
"EMERGENCIAS_
DB".Liberaciones.
%M1.2 Setasf
"AlwaysTRUE" ~ Emergencia_OK MOVE
11 1/
1T 4 EN —
0 IN
"CONVEYOR_
CAJAS_
GRANDES_DB".
CONVEYOR_
- OUT1 ROBOT.ESTADO
%DB1000.DBX2. "CONVEYOR_
0 CAJAS_
"EMERGENCIAS_ %Q3.2 GRANDES_DB".
DB".Liberaciones. "MARCHA_C16_ CONVEYOR_
Emergencia_OK ROBOT_AZUL" - MOVE
11 | 1/
1T /1 4 EN — !
1 IN
"CONVEYOR_
CAJAS_
GRANDES_DB".
CONVEYOR_
= OUT1 ROBOT.ESTADO
%DB1000.DBX2. "CONVEYOR_
0 CAJAS_
"EMERGENCIAS_ %Q3.2 GRANDES_DB".
DB"Liberaciones. "MARCHA_C16_ ~ CONVEYOR_
setas. CONVEYOR. " CONVEYGR
Emergencia_OK ROBOT_AZUL" = MOVE
11 11 11
11 11 11 EN — —
2—IN
"CONVEYOR_
CAJAS_
GRANDES_DB".
CONVEYOR_
- OUT1 ROBOT.ESTADO
%DB1000.DBX2. "CONVEYOR_
0 CAJAS_
"EMERGENCIAS_ %Q3.2 GRANDES_DB".
DB".Liberaciones. "MARCHA_C16_ CONVEYOR_
Seas. CONVEYOR. " £\ CONVEYOR
Emergencia_OK ROBOT_AZUL" - MOVE
11 | 11
1T /1 1T EN — !
3—IN
"CONVEYOR_
CAJAS_
GRANDES_DB".
CONVEYOR_

= 0UT1

ROBOT.ESTADO
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Bloques de programa / 06_CONVEYOR_CAJAS_GRANDES
CONVEYOR_CAJAS_GRANDES_DB [DB2040]

ONVEYOR_CAJAS_GRANDES_DB Propiedades

Nombre CONVEYOR_CA- Numero 2040 Tipo DB Idioma DB
JAS_GRANDES_DB
Numeracién Manual
Titulo Autor Comentario Familia
Versién 0.1 ID personaliza-
da
Nombre Tipo de datos Valor de arranque Remanen- Accesible Es- Visibleen Valorde Supervi- Comentario
cia desde cribi- HMI Engi- ajuste sién
HMI/OPC ble neering
UA desd
e
HMI/
OPC
UA
w Static
w CONVEYOR_EMISOR Struct False True True [True False
CAJA_EN_CONVEYOR Bool false False True True [True False
ESTADO Int 0 False True True True False
w CONVEYOR_ROBOT Struct False True True [True False
CAJA_EN_CONVEYOR Bool false False True True True False
PIEZAS_EN_CAJA Bool false False True True True False
SET-POINT_PIEZAS Int 4 False True True [True False
CAJA_LLENA Bool false False True True [True False
w CONTADOR_PIEZAS IEC_COUNTER False True True True False
Ccu Bool false False True True True False
Ccb Bool false False True True True False
R Bool false False True True [True False
LD Bool false False True True True False
QU Bool false False True True True False
QD Bool false False True True [True False
PV Int 0 False True True [True False
cv Int 0 False True True True False
POS_ROBOT_COGER Bool false False True True [True False
POS_ROBOT_DEJAR Bool false False True True [True False
COGER_PIEZA Bool false False True True True False
DEJAR_PIEZA Bool false False True True [True False
ESTADO Int 0 False True True True False
w AUX Struct False True True [True False
w FLANCOS Struct False True True True False
F1 Bool false False True True True False
F2 Bool false False True True [True False
F3 Bool false False True True True False
F4 Bool false False True True [True False
F5 Bool false False True True [True False
F6 Bool false False True True True False
w TIMERS Struct False True True [True False
w T1 IEC_TIMER False True True [True False
PT Time T#0ms False True True True False
ET Time T#0ms False True False [True False
IN Bool false False True True True False
Q Bool false False True False True False
w ETAPA_1 IEC_TIMER False True True [True False
PT Time T#0ms False True True [True False
ET Time T#0ms False True False True False
IN Bool false False True True [True False
Q Bool false False True False [True False
w ETAPA_2 IEC_TIMER False True True [True False
PT Time T#0ms False True True True False
ET Time T#0ms False True False [True False
IN Bool false False True True True False
Q Bool false False True False True False
w ETAPA_3 IEC_TIMER False True True [True False
PT Time T#0ms False True True [True False
ET Time T#0ms False True False True False
IN Bool false False True True [True False
Q Bool false False True False [True False
w ETAPA 4 IEC_TIMER False True True True False
PT Time T#0ms False True True True False
ET Time T#0ms False True False [True False
IN Bool false False True True True False
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Nombre

Q
w ETAPA 5
PT
ET
IN
Q
w ETAPA_6
PT
ET
IN
Q
w SALIDA_CAJA
PT
ET
IN
Q
w BORRADO_PIEZA
PT
ET
IN
Q

Tipo de datos

Bool
IEC_TIMER
Time
Time

Bool

Bool
IEC_TIMER
Time

Time

Bool

Bool
IEC_TIMER
Time
Time

Bool

Bool
IEC_TIMER
Time

Time

Bool

Bool

Valor de arranque

false

T#0ms
T#0ms
false
false

T#0ms
T#0ms
false
false

T#0ms
T#0ms
false
false

T#0ms
T#0ms
false
false

Remanen- Accesible Es- Visible en Valor de

Cla

False
False

False
False
False
False
False

False
False
False
False
False

False
False
False
False
False

False
False
False
False

desde
HMI/OPC
UA

True
True

True
True
True
True
True

True
True
True
True
True

True
True
True
True
True

True
True
True
True

cribi- HMI Engi- ajuste
ble |neering

desd

e

HMI/

OPC

UA

False True False
True [True False
True [True False
False [True False
True [True False
False [True False
True [True False
True [True False
False True False
True [True False
False True False
True [True False
True [True False
False [True False
True [True False
False |True False
True [True False
True [True False
False True False
True [True False
False True False

Supervi-
sién

Comentario
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Bloques de programa / 06_CONVEYOR_CAJAS_GRANDES
ROBOT_CAJAS_GRANDES [FB2040]

ROBOT_CAJAS_GRANDES Propiedades

General
Nombre ROBOT_CAJAS_GRANDES Nldmero 2040 Tipo FB KOP
Numeracion Manual
Informacion
Titulo Autor Comentario
Version 0.1 ID personaliza-
da
Nombre Tipo de datos Valor predet. Remanencia Accesible Es- \Visible en Valor de Comentario
desde cribi- HMI Engi- ajuste
HMI/OPC ble neering
UA desd
e
HMI/
OPC
UA
w Input
PIEZA_PARA_COGER Bool false No remanente True True True False
SENSOR_PIEZA Bool false No remanente True True True False
PIEZAS_POR_CAJA Int 0 No remanente True True True False
CAJA_EN_POS Bool false No remanente True True True False
w Output
X Real 0.0 No remanente True True True False
Y Real 0.0 No remanente True True True False
z Real 0.0 No remanente True True True False
COGER_PIEZA Bool false No remanente True True True False
BORRADO_PIEZA Bool false No remanente True True True False
InOut
w Static
ETAPAS Word 16#0 No remanente True True True False
CONTADOR Int 0 No remanente True True True False
CAJA_COMPLETA Bool false No remanente True True True False
w AUX Struct No remanente True True True False
w FLANCOS Struct No remanente True True True False
F1 Bool false No remanente True True True False
w TIMERS Struct No remanente True True True False
w T1 IEC_TIMER No remanente True True True False
PT Time T#0ms No remanente True True True False
ET Time T#0ms No remanente True False True False
IN Bool false No remanente True True True False
Q Bool false No remanente True False True False
Temp
Constant
Segmento 1: ETAPA - REPOSO
1.2 #PIEZAS_POR_
"AlwaysTRUE" HETAPAS MOVE MOVE MOVE CfJ_A #CAJA_COMPLETA
| | IW_°_fd| EN — EN — EN — I'_"_tl {R}
0 00—IN »O0UT1 —#X 00—IN .0uT 0.0—IN  rOUT1 #CONTADOR
#PIEZA_PARA_
#CAJA_COMPLETA  #CAJA_EN_POS COGER
4 { | { | —
» OUT1 — #ETAPAS
Segmento 2: ETAPA 1 ---> POSICION COGER PIEZA
%M1.2
"AlwaysTRUE" #ET_A_PAS MOVE MOVE
{ } IW_°_fd| EN — EN — e
1 0.7—IN =0UT1 6.4—IN  +OUT1 —#Y 8.0 #Z
"CONVEYOR_
CAJAS_
GRANDES_DB".
AUX.TIMERS.
ETAPA_1
TON
Time MOVE
IN Q EN — E—
T#2S PT ET 2 IN = OUT1 #ETAPAS
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Segmento 3: ETAPA 2 ---> LEVANTAMOS PIEZA - POST COGIDA PIEZA

%M?1.2
"AlwaysTRUE" HETAPAS MOVE MOVE MOVE
] | == S S S
| | | Word| EN EN EN E—
5 0.7—IN 5 OUT1 —#X 6.4—IN 5 OUTT —#Y 00—IN .zOUT1—#Z
"CONVEYOR_
CAJAS_
GRANDES_DB".
AUX.TIMERS.
ETAPA_2
TON
Time MOVE
IN Q EN — ENO ——
TH#2S — pT ET— .. 3N - OUT1 — #ETAPAS
Segmento 4: ETAPA 3 ---> MOVEMOS A PRE DEJADA
%M1.2
"AlwaysTRUE" #ET_A_PAS MOVE MOVE MOVE
| | | word| EN — EN —— EN —— e
3 59—IN = O0UT1 —#X 59—IN  ~O0OUT1 —#Y 00—IN  ~OUT1 —#Z
"CONVEYOR_
CAJAS_
GRANDES_DB".
AUX.TIMERS.
ETAPA_3
TON
Time MOVE
IN Q EN — ENO ——
T#2S — pPT ET— .. 4N +OUT1 —#ETAPAS
Segmento 5: ETAPA 4--> DEJO PIEZA
%M1.2
"AlwaysTRUE" #ET_A_PAS MOVE MOVE MOVE
| | | word] EN — EN —— EN —— o
4 59-—IN = OUTT —#X 59—IN = 0UT1 —#Y 1T4—IN = O0UT1 —#Z
"CONVEYOR_
CAJAS_
GRANDES_DB".
AUX.TIMERS.
ETAPA_4
TON
Time MOVE
IN Q EN — ENO ——
TH#2S — pPT ET— .. 5N = OUT1 — #ETAPAS
Segmento 6: ETAPA 5: COMPRUEBO CAJA
#AUX.TIMERS.T1
%M1.2 TON ADD
"AlwaysTRUE" H#ETAPAS Time #SENSOR_PIEZA P_TRIG Auto (Int) # ColNTAlDOR MOVE
== <
| | |word | IN Q— b——ax Q EN — Jint| EN — ENO ——
< T#IS — pT ET— .. #AUX.FLANCOS. T—IN1 OUT — #CONTADOR SPIEZAS POR 6—IN  ~OUT1 —H#ETAPAS
F1 #CONTADOR — N2 CAA
#CON_T_ADOR MOVE
[ int | ENESIENG——
#PIEZAS_POR_ O—IN_ »OUTT —#ETAPAS
CAJA
#CAJA_COMPLETA
—S}—
Segmento 7: ETAPA 6: RETORNO A PRE-DEJADA
%M1.2
"AlwaysTRUE" HETAPAS MOVE MOVE MOVE
] | == S S S
| | | Word| EN EN EN E—
6 59-—IN .« OUTT —#X 59—IN  .~OUT1 —#Y 00—IN .~OUT1—#Z
"CONVEYOR_
CAJAS_
GRANDES_DB".
AUX.TIMERS.
ETAPA 6
TON
Time MOVE
IN Q EN — ENO ——
T#2S — PT ET —... 0-—IN = 0UT1 #ETAPAS
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Segmento 8: COGER PIEZA

#ElTAplAS #ElTAP’rS #COGER_PIEZA
>= <= { )}
| Int | | Int | VT
1 4
Segmento 9: BORRAR PIEZA
#ElTAPAS #BORRADO_PIEZA
== { )}
[t | I,
5
Segmento 10: Contador
#CON_T_ADOR #ET_A_PAS MOVE
[ int] [int | N gl N Oy —
#PIEZAS_POR 0 IN = OUT1 — #CONTADOR

CAJA
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Bloques de programa / 06_CONVEYOR_CAJAS_GRANDES

ROBOT_CAJAS_GRANDES_DB [DB20]

ROBOT_CAJAS_GRANDES_DB Propiedades

Nombre ROBOT_CA- Ndmero 20 Tipo DB Idioma DB
JAS_GRANDES_DB
Numeracién Manual
Titulo Autor Comentario Familia
Versién 0.1 ID personaliza-
da
Nombre Tipo de datos Valor de arranque Remanen- Accesible Es- Visibleen Valorde Supervi- Comentario
cia desde cribi- HMI Engi- ajuste sion
HMI/OPC ble neering
UA desd
e
HMI/
OPC
UA
w Input
PIEZA_PARA_COGER Bool false False True True [True False
SENSOR_PIEZA Bool false False True True [True False
PIEZAS_POR_CAJA Int 0 False True True [True False
CAJA_EN_POS Bool false False True True [True False
w Output
X Real 0.0 False True True [True False
Y Real 0.0 False True True True False
z Real 0.0 False True True [True False
COGER_PIEZA Bool false False True True True False
BORRADO_PIEZA Bool false False True True [True False
InOut
w Static
ETAPAS Word 16#0 False True True [True False
CONTADOR Int 0 False True True [True False
CAJA_COMPLETA Bool false False True True True False
w AUX Struct False True True True False
w FLANCOS Struct False True True [True False
F1 Bool false False True True [True False
w TIMERS Struct False True True True False
w T1 IEC_TIMER False True True True False
PT Time T#0ms False True True [True False
ET Time T#0ms False True False True False
IN Bool false False True True [True False
Q Bool false False True False [True False
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Bloques de programa / 07_CONVEYOR_CAJAS_MEDIANAS
CONVEYOR_CAJAS_MEDIANAS [FC2050]

CONVEYOR_CAJAS_MEDIANAS Propiedades

Nombre CONVEYOR_CAJAS_MEDIA- | Niumero 2050 Tipo FC Idioma KOP
NAS
Numeracién Manual
Titulo Autor Comentario Familia
Version 0.1 ID personaliza-
da
Nombre Tipo de datos Valor predet. Supervision Comentario
Input
Output
InOut
Temp
Constant
w Return
CONVEYOR_CAJAS_MEDIANAS Void
Segmento 1: EMISOR CAJAS
"CONVEYOR "CONVEYOR_
CAAS_ MEDf,é\r{l//\ass_DB"
%DB10.DBX0.0 ~ MEDIANAS_DB". ) ho Ty iree Ty’
" ; CONVEYOR : :
SISTEMA_DB". ~ %Q2.3
SISTEMA_EN_ g&’”ég;&g’(gﬁ TOF "EMISOR_
MARCHA = Time CAJAS_VERDES"
i | 1 IN Q { }
T#300ms — PT ET — ...
"CONVEYOR_
CAJAS_
MEDIANAS_DB".
CONVEYOR_
EMISOR.CAJA
%16.7 =y
5 EMISOR_CM" EN_CONVEYOR
Pl {s}
"CONVEYOR_
CAJAS_
MEDIANAS_DB".
AUX.FLANCOS.
F1
"CONVEYOR_
CAJAS_
MEDIANAS_DB".
CONVEYOR
%l5.2 ~
EMISOR.CAJA
"C17_EMISOR_ o
CAJA SALIDA” EN_CONVEYOR
{N| {R})
"CONVEYOR_
CAJAS_
MEDIANAS_DB".
AUX.FLANCOS.
F2
Segmento 2: MARCHA CINTA
%DB1000.DBX2. "CONVEYOR_ "CONVEYOR_
0 CAJAS_ CAJAS_
"EMERGENCIAS_ ~ %DB10.DBX0.0 ~ MEDIANAS DB".  MEDIANAS_DB". %Q2.6
DB" Liberaciones.  "SISTEMA_DB". CONVEYOR_ CONVEYOR_ %I5.2 "MARCHA_C17_
Setas.. SISTEMAEN_  EMISORCAJA_  ROBOT.CAIA_  wiis pviisor  EMISOR CAJAS.
Emergencia_OK MARCHA EN_CONVEYOR  EN_CONVEYOR ) /iy o VERDES"
{ | i | i | i | 4 { }
"CONVEYOR_
CAJAS_
MEDIANAS_DB".
CONVEYOR_
ROBOT.CAJA_
EN_CONVEYOR
4

Segmento 3: ----------m--- CONVEYOR_ROBOT ------=-------

Segmento 4: MARCHA CONVEYOR
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%DB1000.DBX2. "CONVEYOR_
0 CAJAS_
"EMERGENCIAS_  %DB10.DBX0.0 ~ MEDIANAS_DB". %I5.5 %Q2.7
DB".Liberaciones.  *SISTEMA_DB". CONVEYOR_  »poBOT_CAJAS_ "CAJA_EN_ “MARCHA_C18_
Setas_ SiSTEMA_EN_ ~ ROBOT.CAIA_  \iEpjaNAS DB, POSICION_ CONVEYOR_
Emergencia_OK MARCHA EN_CONVEYOR  cAjo_COMPLETA  DEJADA_2" ROBOT_VERDE"
| | | | | 1/l |
11 I 11 I/I l/} ( )
"CONVEYOR_
CAJAS_
MEDIANAS_DB".
CONVEYOR_  gogoT_CAJAS_
ROBOT.CAJA_  \iEp|ANAS_DB". %I5.4
EN_CONVEYOR  CAJA_COMPLETA  *C1g s SALIDA"
] L ] L ]
11 11 I/I
Segmento 5: CAJA EN CINTA
"CONVEYOR_
CAJAS_
MEDIANAS_DB".
CONVEYOR
%I5.3 _
"AlwaysTRUE" ENTRADA" -
] L Ipl
1 1Pf {s}
"CONVEYOR_
CAJAS_
MEDIANAS_DB".
AUX.FLANCOS.
F3
"CONVEYOR_
CAJAS_
MEDIANAS_DB".
CONVEYOR_
ROBOT.CAJA_
L 54 EN_CONVEYOR
C18_S_SALIDA
in| (x)
"CONVEYOR_
CAJAS_
MEDIANAS_DB".
AUX.FLANCOS.
F6
Segmento 6: CAJA LLENA/VACIA
"ROBOT_CAJAS_
"ROBOT_CAJAS_  MEDIANAS_DB".
MEDIANAS_DB".  CAJA_COMPLETA
CONTADOR
SR
Int S Q
3
%Q2.5
"SALIDA_
PRODUCTO_2"
—— ———mn
Segmento 7: BORRADO DE PIEZA EN CAJA
"CONVEYOR_
. CAJAS_
COC“;\‘J’E\‘S(OR— MEDIANAS_DB".
S AUX.TIMERS.
MEDIANAS_DB". SALIDA CAIA
CONVEYOR_ - %Q2.5
EF;‘OBC%ES/'E\JY%} %I5.4 P "SALIDA_
- "C18_S_SALIDA" Time PRODUCTO_2"
| 7 N o—
"CONVEYOR_ T#500Ms — pT ET—..
CAJAS_
MEDIANAS_DB".
AUX.FLANCOS.
F5

Segmento 8: FB ROBOT
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%DB19
"ROBOT_CAJAS_
MEDIANAS_DB"
%FB3000
"ROBOT_CAJAS_MEDIANAS"
EN ENO
"CONVEYOR_ %QD16
FINAL_VERDE". PIEZA_PARA_ X —"ROBOT2_X"
PIEZA_EN_POS _ cOGER %QD12
Y —"ROBOT2_Y"
%I7.1
"SENSOR_2_ %QD20
PICK_AND_ Z —"ROBOT2_Z"
PLACE" — SENSOR_PIEZA %Q5.1
PIEZAS_POR_ COGER_PIEZA —"ROBOT2_GRAB"
3 CAJA
%Q2.4
%I5.5 "SALIDAS_
"CAJA_EN PIEZAS_EN
_EN- BORRADO, _EN_
POSICION_ PIEZA —CAJA_MEDIANA"
DEJADA_2" _ caja_EN_POS
Segmento 9: ESTADO - CONVEYOR EMISOR CAJAS
=0 Fallo
=1 OK en reposo
=2 Sin pieza
=3 En marcha con pieza
=4 Esperando
%DB1000.DBX2.
0
"EMERGENCIAS_
DB".Liberaciones.
%M1.2 Setas_
"AlwaysTRUE" ~ Emergencia_OK MOVE
{ | 4 EN —
0—IN
"CONVEYOR_
CAJAS_
MEDIANAS_DB".
CONVEYOR_
EMISOR.ESTADO
»0UT1
%DB1000.DBX2. "CONVEYOR_
0 CAJAS_
"EMERGENCIAS_ %Q2.6 MEDIANAS_DB".
DB".Liberaciones.  "MARCHA_C17 CONVEYOR_
Setas._ EMISOR CAJAS.  EMISOR.CAJA_
Emergencia_OK VERDES" EN_CONVEYOR MOVE
{ | 4 4 EN —— ENO ——
1T—IN
"CONVEYOR_
CAJAS_
MEDIANAS_DB".
CONVEYOR_
ouT1  EMISORESTADO
%DB1000.DBX2. "CONVEYOR_
0 CAJAS_
"EMERGENCIAS_ %Q2.6 MEDIANAS_DB".
DB".Liberaciones.  "MARCHA_C17 CONVEYOR_
Setas_ EMISOR CAJAS.  EMISOR.CAJA_
Emergencia_OK VERDES" EN_CONVEYOR MOVE
| [} f EN —— —_
2—IN
"CONVEYOR_
CAJAS_
MEDIANAS_DB".
CONVEYOR_
. ouri  EMISORESTADO
%DB1000.DBX2. "CONVEYOR_
0 CAJAS_
"EMERGENCIAS_ %Q2.6 MEDIANAS_DB".
DB".Liberaciones.  "MARCHA_C17 CONVEYOR_
Setas._ EMISOR CAJAS.  EMISOR.CAJA_
Emergencia_OK VERDES" EN_CONVEYOR MOVE
{ | /1 I EN — ENO ———
3—IN
"CONVEYOR_
CAJAS_
MEDIANAS_DB".
CONVEYOR_
. ouT1  EMISORESTADO

Segmento 10: ESTADO - CONVEYOR SALIDA A ROBOT

=0 Fallo

=1 OK en reposo

=2 Sin pieza

=3 En marcha con pieza
=4 Esperando
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%DB1000.DBX2.

0
"EMERGENCIAS_
DB".Liberaciones.
Setasf
Emergencia_OK MOVE
4 EN ——
0—IN
"CONVEYOR_
CAJAS_
MEDIANAS_DB".
CONVEYOR_
+ ouT1  ROBOT.ESTADO
%DB1000.DBX2. "CONVEYOR_
0 CAJAS_
"EMERGENCIAS _ %Q2.7 MEDIANAS_DB".
DB" Liberaciones.  "MARCHA_C18_ CONVEYOR_
e Ok roOMVEYOR |\ CONVEYOR
Emergencia_OK  ROBOT_VERDE" - VT
] | | 1/l
11 4 4; EN ——
T—IN
% OUT1
%DB1000.DBX2. "CONVEYOR_
0 CAJAS_
"EMERGENCIAS_ %Q2.7 MEDIANAS_DB".
DB".Liberaciones. "MARCHA_C18_ CONVEYOR_
Emergencia_OK ~ ROBOT_VERDE" = NGV
] | ] | ] |
11 11 1 | EN —
2—IN
» OUT1
%DB1000.DBX2. "CONVEYOR_
0 CAJAS_
"EMERGENCIAS_ %Q2.7 MEDIANAS_DB".
DB".Liberaciones.  "MARCHA_C18_ CONVEYOR_
e Ok roOMVEYOR N CONVEYOR
Emergencia_OK  ROBOT_VERDE" . A
] | | ] |
LI l/l 1 | EN ——
3—IN

= 0UT1

"CONVEYOR_
CAJAS_
MEDIANAS_DB".
CONVEYOR_
ROBOT.ESTADO

"CONVEYOR_
CAJAS_
MEDIANAS_DB".
CONVEYOR_
ROBOT.ESTADO

"CONVEYOR_
CAJAS_
MEDIANAS_DB".
CONVEYOR_
ROBOT.ESTADO
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Bloques de programa / 07_CONVEYOR_CAJAS_MEDIANAS
CONVEYOR_CAJAS_MEDIANAS_DB [DB2050]

ONVEYOR_CAJAS_MEDIANAS_DB Propiedades

Nombre CONVEYOR_CAJAS_MEDIA- | NGimero 2050 Tipo DB Idioma DB
NAS_DB
Numeracién Manual
Titulo Autor Comentario Familia
Versién 0.1 ID personaliza-
da
Nombre Tipo de datos Valor de arranque Remanen- Accesible Es- Visibleen Valorde Supervi- Comentario
cia desde cribi- HMI Engi- ajuste sién
HMI/OPC ble neering
UA desd
e
HMI/
OPC
UA
w Static
w CONVEYOR_EMISOR Struct False True True [True False
CAJA_EN_CONVEYOR Bool false False True True [True False
ESTADO Int 0 False True True True False
w CONVEYOR_ROBOT Struct False True True [True False
CAJA_EN_CONVEYOR Bool false False True True True False
PIEZAS_EN_CAJA Int 0 False True True True False
SET-POINT_PIEZAS Int 3 False True True [True False
CAJA_LLENA Bool false False True True [True False
w CONTADOR_PIEZAS IEC_COUNTER False True True True False
Ccu Bool false False True True True False
Ccb Bool false False True True True False
R Bool false False True True [True False
LD Bool false False True True True False
QU Bool false False True True True False
QD Bool false False True True [True False
PV Int 0 False True True [True False
cv Int 0 False True True True False
POS_ROBOT_COGER Bool false False True True [True False
POS_ROBOT_DEJAR Bool false False True True [True False
COGER_PIEZA Bool false False True True True False
DEJAR_PIEZA Bool false False True True [True False
ESTADO Int 0 False True True True False
w AUX Struct False True True [True False
w FLANCOS Struct False True True True False
F1 Bool false False True True True False
F2 Bool false False True True [True False
F3 Bool false False True True True False
F4 Bool false False True True [True False
F5 Bool false False True True [True False
F6 Bool false False True True True False
w TIMERS Struct False True True [True False
w T1 IEC_TIMER False True True [True False
PT Time T#0ms False True True True False
ET Time T#0ms False True False [True False
IN Bool false False True True True False
Q Bool false False True False True False
w ETAPA_1 IEC_TIMER False True True [True False
PT Time T#0ms False True True [True False
ET Time T#0ms False True False True False
IN Bool false False True True [True False
Q Bool false False True False [True False
w ETAPA_2 IEC_TIMER False True True [True False
PT Time T#0ms False True True True False
ET Time T#0ms False True False [True False
IN Bool false False True True True False
Q Bool false False True False True False
w ETAPA_3 IEC_TIMER False True True [True False
PT Time T#0ms False True True [True False
ET Time T#0ms False True False True False
IN Bool false False True True [True False
Q Bool false False True False [True False
w ETAPA 4 IEC_TIMER False True True True False
PT Time T#0ms False True True True False
ET Time T#0ms False True False [True False
IN Bool false False True True True False
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Nombre

Q
w ETAPA 5
PT
ET
IN
Q
w ETAPA_6
PT
ET
IN
Q
w SALIDA_CAJA
PT
ET
IN
Q
w BORRADO_PIEZA
PT
ET
IN
Q

Tipo de datos

Bool
IEC_TIMER
Time
Time

Bool

Bool
IEC_TIMER
Time

Time

Bool

Bool
IEC_TIMER
Time
Time

Bool

Bool
IEC_TIMER
Time

Time

Bool

Bool

Valor de arranque

false

T#0ms
T#0ms
false
false

T#0ms
T#0ms
false
false

T#0ms
T#0ms
false
false

T#0ms
T#0ms
false
false

Remanen- Accesible Es- Visible en Valor de

Cla

False
False

False
False
False
False
False

False
False
False
False
False

False
False
False
False
False

False
False
False
False

desde
HMI/OPC
UA

True
True

True
True
True
True
True

True
True
True
True
True

True
True
True
True
True

True
True
True
True

cribi- HMI Engi- ajuste
ble |neering

desd

e

HMI/

OPC

UA

False True False
True [True False
True [True False
False [True False
True [True False
False [True False
True [True False
True [True False
False True False
True [True False
False True False
True [True False
True [True False
False [True False
True [True False
False |True False
True [True False
True [True False
False True False
True [True False
False True False

Supervi-
sién

Comentario
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Bloques de programa / 07_CONVEYOR_CAJAS_MEDIANAS

ROBOT_CAJAS_MEDIANAS [FB3000]

ROBOT_CAJAS_MEDIANAS Propiedades

General
Nombre ROBOT_CAJAS_MEDIANAS ||Numero Tipo FB Idioma KOP
Numeracion Manual
Informacion
Titulo Autor Comentario Familia
Versién 0.1 ID personaliza-
da
Nombre Tipo de datos Valor predet. Remanencia Accesible [Es- Visible en Valorde Supervi- Comentario
desde cribi- HMI Engi- ajuste sion
HMI/OPC ble neering
UA desd
e
HMI/
OPC
UA
w Input
PIEZA_PARA_COGER Bool false No remanente True True True False
SENSOR_PIEZA Bool false No remanente True True [True False
PIEZAS_POR_CAJA Int 0 No remanente True True True False
CAJA_EN_POS Bool false No remanente True True True False
w Output
X Real 0.0 No remanente True True True False
Y Real 0.0 No remanente True True True False
z Real 0.0 No remanente True True True False
COGER_PIEZA Bool false No remanente True True True False
BORRADO_PIEZA Bool false No remanente True True True False
InOut
w Static
ETAPAS Word 16#0 No remanente True True True False
CONTADOR Int 0 No remanente True True [True False
CAJA_COMPLETA Bool false No remanente True True True False
w AUX Struct Remanente True True True False
w FLANCOS Struct Remanente True True True False
F1 Bool false Remanente True True True False
w TIMERS Struct Remanente True True True False
w T1 IEC_TIMER Remanente True True [True False
PT Time T#0ms Remanente True True True False
ET Time T#0ms Remanente True False True False
IN Bool false Remanente True True True False
Q Bool false Remanente True False True False
Temp
Constant
Segmento 1: ETAPA - REPOSO
%M1.2 #PIEZAS_POR_
"AlwaysTRUE" #ET_A_PAS MOVE MOVE MOVE CfJ_A #CAJA_COMPLETA
| | |w_o_rd| EN — EN —— EN —— |I_n_t| (R)
0 0.0—IN . OUT1—#X 0.0—IN  +OUT1 —#Y 0.0—IN  »0OUT1 —#Z #CONTADOR
#PIEZA_PARA_
#CAJA_COMPLETA  #CAJA_EN_POS COGER
7 K K EN — ENO ——
IN = OUT1 — #ETAPAS
Segmento 2: ETAPA 1 ---> POSICION COGER PIEZA
%M?1.2
"AlwaysTRUE" #ET_A_PAS MOVE MOVE MOVE
| | |W_c;'d| EN — EN —— EN —
1 T1—IN  =0UT1 —#X 55—IN  =OUT1—#Y 80—IN ~OUT1 —#Z
"CONVEYOR_
CAJAS_
MEDIANAS_DB".
AUX.TIMERS.
ETAPA_1
TON
Time MOVE
IN Q EN — E—
T#2S PT ET 2 IN = OUT1 #ETAPAS
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Segmento 3: ETAPA 2 ---> LEVANTAMOS PIEZA

"CONVEYOR_
CAJAS_

MEDIANAS_DB".

AUX.TIMERS.
ETAPA_6

TON
Time

T#25 —PT ET

MOVE
EN —— ]
IN = OUT1 — #ETAPAS

%M1.2
"AlwaysTRUE" #ETAPAls MOVE MOVE MOVE
| | == P R S
| | | Word | EN EN EN o
3 T1—IN .= OUT1 —#X 55—IN .z OUT1—#Y 00—IN .50UT1 —#Z
"CONVEYOR_
CAJAS_
MEDIANAS_DB".
AUX.TIMERS.
ETAPA_2
TON
Time MOVE
IN Q EN —— e
T#2S— PT ET 3—IN = OUT] — #ETAPAS
Segmento 4: ETAPA 3 ---> MOVEMOS A PRE DEJADA
%M1.2
"AlwaysTRUE" #ET_A_PAS MOVE MOVE MOVE
| | |word | EN — EN — EN ——
3 6.8—IN . OUT1 —#X 45-—IN  »OUT1 —#Y 00—IN  ,~OUT1—#Z
"CONVEYOR_
CAJAS_
MEDIANAS_DB".
AUX.TIMERS.
ETAPA_3
TON
Time MOVE
IN Q EN —— e
T#2S— PT ET 4—IN  »OUT1 — #ETAPAS
Segmento 5: ETAPA 4-DEJO PIEZA
%M1.2
"AlwaysTRUE" HETAPAS MOVE MOVE MOVE
| | |word | EN — EN — EN ——
4 6.8—IN = OUT1 —#X 45—IN uOUT1 —#Y 40—IN uOUT1 —#Z
"CONVEYOR_
CAJAS_
MEDIANAS_DB".
AUX.TIMERS.
ETAPA_4
TON
Time MOVE
IN Q EN —— e
T#2S— PT ET 5-—IN = OUT1 — #ETAPAS
Segmento 6: ETAPA 5--> COMPROBACION CAJA
#AUX.TIMERS.T1
%M1.2 TON ADD
"AlwaysTRUE" #ETAPAS Time #SENSOR_PIEZA Auto (Int) # ColNTAlDOR MOVE
== <
| | Word | Ly g— —= EN it —
< T#1S— PT ET— .. #AUX.FLANCOS. T—IN1 OUT — #CONTADOR #PIEZAS_POR_ 6—IN ~0UT1
#CONTADOR — N2 = CAJA
#CON_T_ADOR MOVE
int | EN
#PIEZAS_POR_ O—IN -Oum
CAJA
#CAJA_COMPLETA
—AS}—
Segmento 7: ETAPA 6--> RETORNO A PRE-DEJADA
%M1.2
"AlwaysTRUE" #ETAPA|S MOVE MOVE MOVE
| | == P R S
| | | Word | EN EN EN ]
6 6.8—IN .« OUTT —#X 45—IN  ~O0UT1 —#Y 00—IN »O0UT1 —#Z
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Segmento 8: COGER PIEZA

#ElTAplAS #ElTAP’rS #COGER_PIEZA
>= <= { )}
| Int | | Int | VT
1 4
Segmento 9: BORRAR PIEZA
#ElTAPAS #BORRADO_PIEZA
== { )}
[t | I,
5
Segmento 10: Contador
#CON_T_ADOR #ET_A_PAS MOVE
[ int] [int | N gl N Oy —
#PIEZAS_POR 0 IN = OUT1 — #CONTADOR

CAJA
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Bloques de programa / 07_CONVEYOR_CAJAS_MEDIANAS
ROBOT_CAJAS_MEDIANAS_DB [DB19]

ROBOT_CAJAS_MEDIANAS_DB Propiedades

Nombre ROBOT_CAJAS_MEDIA- Nldmero 19 Tipo DB Idioma DB
NAS_DB
Numeracién Automatico
Titulo Autor Comentario Familia
Versién 0.1 ID personaliza-
da
Nombre Tipo de datos Valor de arranque Remanen- Accesible Es- Visibleen Valorde Supervi- Comentario
cia desde cribi- HMI Engi- ajuste sion
HMI/OPC ble neering
UA desd
e
HMI/
OPC
UA
w Input
PIEZA_PARA_COGER Bool false False True True [True False
SENSOR_PIEZA Bool false False True True [True False
PIEZAS_POR_CAJA Int 0 False True True [True False
CAJA_EN_POS Bool false False True True [True False
w Output
X Real 0.0 False True True [True False
Y Real 0.0 False True True True False
z Real 0.0 False True True [True False
COGER_PIEZA Bool false False True True True False
BORRADO_PIEZA Bool false False True True [True False
InOut
w Static
ETAPAS Word 16#0 False True True True False
CONTADOR Int 0 False True True [True False
CAJA_COMPLETA Bool false False True True True False
w AUX Struct True True True [True False
w FLANCOS Struct True True True [True False
F1 Bool false True True True [True False
w TIMERS Struct True True True [True False
w T1 IEC_TIMER True True True True False
PT Time T#0ms True True True [True False
ET Time T#0ms True True False True False
IN Bool false True True True [True False
Q Bool false True True False True False
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Bloques de programa / 08_CONVEYOR_CAJAS_PEQUENAS
CONVEYOR_CAJAS_PEQUENAS [FC2060]

CONVEYOR_CAJAS_PEQUENAS Propiedades

Nombre CONVEYOR_CAJAS_PEQUE- | Numero 2060 Tipo FC Idioma KOP
NAS
Numeracién Manual
Titulo Autor Comentario Familia
Version 0.1 ID personaliza-
da
Nombre Tipo de datos Valor predet. Supervision Comentario
Input
Output
InOut
Temp
Constant
w Return
CONVEYOR_CAJAS_PEQUENAS Void
Segmento 1: ----------m--- CONVEYOR_EMISOR CAJAS ------=mmn---
Segmento 2: EMISOR CAJAS
N "CONVEYOR
CONVEYOR -
CAJAS_ PE Sér%l:\é_os"
%DB10.DBX0.0 ~ PEQUENAS_DB". At?ngER_sﬂ
"SISTEMA_DB". CONVEYOR_ ’ ’ %Q3.5
SISTEMA_EN_ g&’”ég;&g’(gﬁ TOF "EMISOR_
MARCHA - Time CAJAS_GRISES"
| Vi N ()
T#1s PT ET
"CONVEYOR_
CAJAS_
PEQUENAS_DB".
CONVEYOR_
EMISOR.CAJA_
< Eh‘;"’l';é‘; - EN_CONVEYOR
e} (s}
"CONVEYOR_
CAJAS_
PEQUENAS_DB".
AUX.FLANCOS.
F1
"CONVEYOR_
CAJAS_
PEQUENAS_DB".
CONVEYOR
%16.2 _
" EMISOR.CAJA_
CC; ﬁ;‘;"gﬁgﬁ: EN_CONVEYOR
In| (R}
"CONVEYOR_
CAJAS_
PEQUENAS_DB".
AUX.FLANCOS.
F2
Segmento 3: MARCHA CONVEYOR CAJAS
"CONVEYOR_ "CONVEYOR_
CAJAS_ CAJAS_
%DB10.DBX0.0 PECQCENE\E‘Q%SB"- PEgg;\?Q%RDB"- %Q3.6
MARCHA EN_CONVEYOR EN_CONVEYOR CAJA_SALIDA" GRISES"
{ | { | { | 1/t { )
"CONVEYOR_
CAJAS_
PEQUENAS_DB".
CONVEYOR_
ROBOT.CAJA_
EN_CONVEYOR
i/}

Segmento 4: ESTADO - CONVEYOR EMISOR CAJAS

=0 Fallo
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=1 OK en reposo
=2 Sin pieza

=3 En marcha con pieza

=4 Esperando

%DB1000.DBX2.
0

"EMERGENCIAS_
DB".Liberaciones.
%M1.2 Setas_
"AlwaysTRUE" Emergencia_OK MOVE
| | V1 EN
0—IN
"CONVEYOR_
CAJAS_
PEQUENAS_DB".
CONVEYOR_
EMISOR.ESTADO
= OUT1
%DB1000.DBX2. "CONVEYOR_
0 CAIAS_
"EMERGENCIAS_ %Q3.6 PEQUENAS_DB".
DB".Liberaciones.  "MARCHA_C19_ CONVEYOR_
Setas_ EMISOR_CAJAS.  EMISOR.CAJA_
Emergencia_OK GRISES" EN_CONVEYOR RiGVE
| 7 e o —
T—IN
"CONVEYOR_
CAIAS_
PEQUENAS_DB".
CONVEYOR_
- oury _ EMISOR.ESTADO
%DB1000.DBX2. "CONVEYOR_
0 CAJAS_
"EMERGENCIAS_ %Q3.6 PEQUENAS_DB".
DB".Liberaciones.  "MARCHA_C19_ CONVEYOR_
Setas.. EMISOR_CAJAs.  EMISOR.CAJA_
Emergencia_OK GRISES" EN_CONVEYOR MOVE
] | ] | ] |
1T 1T 1T EN — !
2—IN
"CONVEYOR_
CAIAS_
PEQUENAS_DB".
CONVEYOR_
- oury  EMISOR.ESTADO
%DB1000.DBX2. "CONVEYOR_
0 CAJAS_
"EMERGENCIAS_ %Q3.6 PEQUENAS_DB".
DB".Liberaciones. "MARCHA_C19_ CONVEYOR_
Setas_ EMISOR_CAJAS. ~ EMISOR.CAJA_
Emergencia_OK GRISES" EN_CONVEYOR RiGVE
{ | 4 { | EN — ENO —
3—IN
"CONVEYOR_
CAIAS_
PEQUENAS_DB".
CONVEYOR_
- oury _ EMISOR.ESTADO
Segmento 5: -------------—- CONVEYOR_ROBOT --------------
Segmento 6: MARCHA CONVEYOR ROBOT
"CONVEYOR_
CAJAS_
%DB10.DBX0.0 ~ PEQUENAS_DB". %I16.5 %Q3.7
"SISTEMA_DB".  CONVEYOR_ »pogoT CAIAS.  "CAJAEN_  "MARCHA_C20_
SISTEMA_EN_ ROBOT.CAJA_  pequUENAS_DB". POSICION_ CONVEYOR_
MARCHA EN_CONVEYOR  cajo COMPLETA  DEJADA_3" ROBOT_GRIS"
{ | { | V1 1 {}
"CONVEYOR_
CAJAS_
PEQUENAS_DB".
CONVEYOR_ +gogoT_CAJAS
ROBOT.CAJA_  peqUENAS_DB'. %l6.4
EN_CONVEYOR
- CAJA_COMPLETA "C20_S_SALIDA"
X | A

Segmento 7: CAJA EN CINTA
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"CONVEYOR_
CAJAS_
PEQUERNAS_DB".
CONVEYOR
%16.3 -
"AlwaysTRUE" ENTRADA" _
| | Ipl
11 1 Pf {s}
"CONVEYOR_
CAJAS_
PEQUENAS_DB".
AUX.FLANCOS.
F3
"CONVEYOR_
CAJAS_
PEQUENAS_DB".
CONVEYOR_
ROBOT.CAJA
%16.4 -
"C20_S_SALIDA" EN_CONVEYOR
N} (x)
"CONVEYOR_
CAJAS_
PEQUENAS_DB".
AUX.FLANCOS.
F6
Segmento 8: CAJA LLENA/VACIA
"ROBOT_CAJAS_
"ROBOT_CAJAS_  PEQUENAS_DB".
PEQUENAS_DB".  CAJA_COMPLETA
CONTADOR
SR
s "
2
%Q4.1
"SALIDA_
PRODUCTO_3"
—
Segmento 9: BORRADO DE CAJA
"CONVEYOR_
. CAJAS_
COC%E;OR— PEQUENAS_DB".
JAS_ AUX.TIMERS.
PEQUENAS_DB". SALIDA CAIA
CONVEYOR_ - %Q4.1
OB A %l6.4 i "SALIDA_
- "C20_S_SALIDA" Time PRODUCTO_3"
| | lpl
11 1P IN e——
"CONVEYOR_ T#500Ms — pPT ET—...
CAJAS_
PEQUENAS_DB".
AUX.FLANCOS.
F5
Segmento 10: FB ROBOT
%DB21
"ROBOT_CAJAS_
PEQUENAS_DB"
%FB2060
"ROBOT_CAJAS_PEQUERNAS"
EN ENO
"CONVEYOR_ %QD40
FINAL_GRISDB". PIEZA_PARA_ X — "ROBOT3_X"
PIEZA_EN_POS __ COGER %QD36
Y —"ROBOT3_Y"
%I7.3
"SENSOR_3_ %QD44
PICK_AND_ Z —"ROBOT3_Z"
PLACE" — SENSOR_PIEZA %Q5.2
PIEZAS_POR_ COGER_PIEZA —"ROBOT3_GRAB"
2 CAJA
%Q4.0
%16.5 "SALIDA_
"CAJA_EN_ BORRADO_ PIEZAS_EN_ _
POSICION_ PIEZA —CAJA_PEQUERA"
DEJADA_3"— caJa_EN_POS

Segmento 11: ESTADO - CONVEYOR SALIDA A ROBOT

=0 Fallo

=1 OK en reposo

=2 Sin pieza

=3 En marcha con pieza
=4 Esperando




Totally Integrated
Automation Portal

%DB1000.DBX2.

0
"EMERGENCIAS_
DB".Liberaciones.
Setasf
Emergencia_OK MOVE
e
0 IN
"CONVEYOR_
CAIAS_
PEQUENAS_DB".
CONVEYOR_
- OUT1 ROBOT.ESTADO
%DB1000.DBX2. "CONVEYOR_
0 CAJAS_
"EMERGENCIAS_ %Q3.7 PEQUENAS_DB".
DB".Liberaciones.  "MARCHA_C20_ CONVEYOR_
Emergencia_OK ROBOT_GRIS" - MOVE
11 1 1/l
11 1 4 EN —
1 IN
= OUT1
%DB1000.DBX2. "CONVEYOR_
0 CAIAS_
"EMERGENCIAS_ %Q3.7 PEQUENAS_DB".
DB".Liberaciones.  "MARCHA_C20_ CONVEYOR_
setas. CONVEYOR = ONVEYGR
Emergencia_OK ROBOT_GRIS" — MOVE
11 11 11
11 11 11 EN —
2—IN
= OUT1
%DB1000.DBX2. "CONVEYOR_
0 CAJAS_
"EMERGENCIAS_ %Q3.7 PEQUENAS_DB".
DB".Liberaciones.  "MARCHA_C20_ CONVEYOR_
Seas. CONVEYOR ™ ONVEYOR
Emergencia_OK ROBOT_GRIS" - MOVE
11 1 11
11 V1 11 EN —
3—IN

= 0UT1

"CONVEYOR_
CAJAS_
PEQUENAS_DB".
CONVEYOR_
ROBOT.ESTADO

"CONVEYOR_
CAJAS_
PEQUENAS_DB".
CONVEYOR_
ROBOT.ESTADO

"CONVEYOR_
CAJAS_
PEQUENAS_DB".
CONVEYOR_
ROBOT.ESTADO
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Bloques de programa / 08_CONVEYOR_CAJAS_PEQUENAS
CONVEYOR_CAJAS_PEQUENAS_DB [DB2060]

ONVEYOR_CAJAS_PEQUENAS_DB Propiedades

Nombre CONVEYOR_CAJAS_PEQUE- | Numero 2060 Tipo DB Idioma DB
NAS_DB
Numeracién Manual
Titulo Autor Comentario Familia
Versién 0.1 ID personaliza-
da
Nombre Tipo de datos Valor de arranque Remanen- Accesible Es- Visibleen Valorde Supervi- Comentario
cia desde cribi- HMI Engi- ajuste sién
HMI/OPC ble neering
UA desd
e
HMI/
OPC
UA
w Static
w CONVEYOR_EMISOR Struct False True True [True False
CAJA_EN_CONVEYOR Bool false False True True [True False
ESTADO Int 0 False True True True False
w CONVEYOR_ROBOT Struct False True True [True False
CAJA_EN_CONVEYOR Bool false False True True True False
PIEZAS_EN_CAJA Bool false False True True True False
SET-POINT_PIEZAS Int 2 False True True [True False
CAJA_LLENA Bool false False True True [True False
w CONTADOR_PIEZAS IEC_COUNTER False True True True False
Ccu Bool false False True True True False
Ccb Bool false False True True True False
R Bool false False True True [True False
LD Bool false False True True True False
QU Bool false False True True True False
QD Bool false False True True [True False
PV Int 0 False True True [True False
cv Int 0 False True True True False
POS_ROBOT_COGER Bool false False True True [True False
POS_ROBOT_DEJAR Bool false False True True [True False
COGER_PIEZA Bool false False True True True False
DEJAR_PIEZA Bool false False True True [True False
ESTADO Int 0 False True True True False
w AUX Struct False True True [True False
w FLANCOS Struct False True True True False
F1 Bool false False True True True False
F2 Bool false False True True [True False
F3 Bool false False True True True False
F4 Bool false False True True [True False
F5 Bool false False True True [True False
F6 Bool false False True True True False
w TIMERS Struct False True True [True False
w T1 IEC_TIMER False True True [True False
PT Time T#0ms False True True True False
ET Time T#0ms False True False [True False
IN Bool false False True True True False
Q Bool false False True False True False
w ETAPA_1 IEC_TIMER False True True [True False
PT Time T#0ms False True True [True False
ET Time T#0ms False True False True False
IN Bool false False True True [True False
Q Bool false False True False [True False
w ETAPA_2 IEC_TIMER False True True [True False
PT Time T#0ms False True True True False
ET Time T#0ms False True False [True False
IN Bool false False True True True False
Q Bool false False True False True False
w ETAPA_3 IEC_TIMER False True True [True False
PT Time T#0ms False True True [True False
ET Time T#0ms False True False True False
IN Bool false False True True [True False
Q Bool false False True False [True False
w ETAPA 4 IEC_TIMER False True True True False
PT Time T#0ms False True True True False
ET Time T#0ms False True False [True False
IN Bool false False True True True False
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Nombre

Q
w ETAPA_6
PT
ET
IN
Q
w SALIDA_CAJA
PT
ET
IN
Q
w BORRADO_PIEZA
PT
ET
IN
Q

Tipo de datos

Bool
IEC_TIMER
Time
Time

Bool

Bool
IEC_TIMER
Time

Time

Bool

Bool
IEC_TIMER
Time
Time

Bool

Bool

Valor de arranque

false

T#0ms
T#0ms
false
false

T#0ms
T#0ms
false
false

T#0ms
T#0ms
false
false

Remanen- Accesible Es- Visible en Valor de

Cla

False
False

False
False
False
False
False

False
False
False
False
False

False
False
False
False

desde
HMI/OPC
UA

True
True

True
True
True
True
True

True
True
True
True
True

True
True
True
True

cribi- HMI Engi- ajuste
ble |neering

desd

e

HMI/

OPC

UA

False True False
True True False
True True False
False True False
True True False
False True False
True True False
True True False
False True False
True True False
False True False
True True False
True True False
False True False
True True False
False True False

Supervi-
sién

Comentario
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Bloques de programa / 08_CONVEYOR_CAJAS_PEQUENAS

ROBOT_CAJAS_PEQUENAS [FB2060]

ROBOT_CAJAS_PEQUENAS Propiedades

General
Nombre ROBOT_CAJAS_PEQUENAS | Ntmero Tipo FB Idioma KOP
Numeracién Manual
Informacion
Titulo Autor Comentario Familia
Version 0.1 ID personaliza-
da
Nombre Tipo de datos Valor predet. Remanencia Accesible Es- \Visible en Valorde Supervi- Comentario
desde cribi- HMI Engi- ajuste sién
HMI/OPC ble neering
UA desd
e
HMI/
OPC
UA
w Input
PIEZA_PARA_COGER Bool false No remanente True True True False
SENSOR_PIEZA Bool false No remanente True True True False
PIEZAS_POR_CAJA Int 0 No remanente True True True False
CAJA_EN_POS Bool false No remanente True True True False
w Output
X Real 0.0 No remanente True True True False
Y Real 0.0 No remanente True True True False
z Real 0.0 No remanente True True True False
COGER_PIEZA Bool false No remanente True True True False
BORRADO_PIEZA Bool false No remanente True True True False
InOut
w Static
ETAPAS Word 16#0 No remanente True True True False
CONTADOR Int 0 No remanente True True True False
CAJA_COMPLETA Bool false No remanente True True True False
w AUX Struct No remanente True True True False
w FLANCOS Struct No remanente True True True False
F1 Bool false No remanente True True True False
w TIMERS Struct No remanente True True True False
w T1 IEC_TIMER No remanente True True True False
PT Time T#0ms No remanente True True True False
ET Time T#0ms No remanente True False True False
IN Bool false No remanente True True True False
Q Bool false No remanente True False True False
Temp
Constant
Segmento 1: ETAPA - REPOSO
1.2 #PIEZAS_POR_
"AlwaysTRUE" HETAPAS MOVE MOVE MOVE CfJ_A #CAJA_COMPLETA
| | IW_°_fd| EN — EN — EN — I'_"_tl {R}
0 0.0—IN . OUT1—#X 0.0—IN  +OUT1 —#Y 0.0—IN  »0OUT1 —#Z #CONTADOR
#PIEZA_PARA_
#CAJA_COMPLETA  #CAJA_EN_POS COGER
7 K K EN — ENO ——
IN = OUT1 — #ETAPAS
Segmento 2: ETAPA 1 ---> POSICION COGER PIEZA
%M1.2
"AlwaysTRUE" #ET_A_PAS MOVE MOVE MOVE
{ } IW_°_fd| EN — EN — EN — ENO——
1 T1—IN  =0UT1 —#X 53—IN  «OUT1 —#Y 83—IN +OUT1 —#Z
"CONVEYOR_
CAJAS_
PEQUENAS_DB".
AUX.TIMERS.
ETAPA_1
TON
Time MOVE
IN Q EN —— e
T#2S PT ET 2 IN = OUT1 #ETAPAS
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Segmento 3: ETAPA 2 ---> LEVANTAMOS PIEZA - POST COGIDA PIEZA

%M?1.2
"AlwaysTRUE" HETAPAS MOVE MOVE MOVE
| | == S S S
| | | Word | EN EN EN o
3 T1—IN = OUTT —#X 53—IN = OUTT —#Y 00—IN .=OUT1—#Z
"CONVEYOR_
CAJAS_
PEQUENAS_DB".
AUX.TIMERS.
ETAPA 2
TON
Time MOVE
IN Q EN — ENO —
T#25— pT ET 3N = OUT1 — #ETAPAS
Segmento 4: ETAPA 3 ---> MOVEMOS A PRE DEJADA
%M1.2
"AlwaysTRUE" #ET_A_PAS MOVE MOVE MOVE
| | | word| EN — EN —— EN —— e
3 70—IN .+ OUT1 —#X 42—IN  +OUTT —#Y 00—IN ~OUT1—#Z
"CONVEYOR_
CAJAS_
PEQUENAS_DB".
AUX.TIMERS.
ETAPA_3
TON
Time MOVE
IN Q EN — ENO —
T#25— pT ET 4—IN  »OUT1— HETAPAS
Segmento 5: ETAPA 4 ---> DEJO PIEZA
%M1.2
"AlwaysTRUE" #ET_A_PAS MOVE MOVE MOVE
| | | word] EN — EN —— EN —— o
4 70—IN = OUT1 —#X 42—IN  =OUTT —#Y 39—IN  =OUT1—#Z
"CONVEYOR_
CAJAS_
PEQUENAS_DB".
AUX.TIMERS.
ETAPA_4
TON
Time MOVE
IN Q EN — ENO —
T#25— pT ET 5-—IN .z OUT1— #ETAPAS
Segmento 6: ETAPA 5: COMPROBAICON CAJAS
#AUX.TIMERS.T1
%M1.2 TON ADD
"AlwaysTRUE" H#ETAPAS Time #SENSOR_PIEZA P_TRIG Auto (Int) # ColNTAlDOR MOVE
== <
| | |word | IN Q— b——ax Q EN — Jint| EN — ENO ——
< T#1S—pT ET— .. #AUX.FLANCOS. T—IN1 OUT — #CONTADOR #PIEZAS, POR 6—IN  »OUT1— HETAPAS
F1 #CONTADOR — N2 CAA
#CON_T_ADOR VOVE
[ int | ENESIENG——
#PIEZAS_POR_ O—IN_ »OUTT —#ETAPAS
CAIA
#CAJA_COMPLETA
—{s}—
Segmento 7: ETAPA 6: RETORNO A PRE-DEJADA
%M1.2
"AlwaysTRUE" HETAPAS MOVE MOVE MOVE
| | == S S S
| | | Word | EN EN EN e
6 70—IN . OUT1 —#X 42—IN £ OUT1—#Y 00—IN .~OUT1—#Z
"CONVEYOR_
CAJAS_
PEQUENAS_DB".
AUX.TIMERS.
ETAPA_6
TON
Time MOVE
IN Q EN — ENO —
T#2S — PT ET 0-—IN = 0UT1 #ETAPAS
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Segmento 8: COGER PIEZA

#ElTAplAS #ElTAP’rS #COGER_PIEZA
>= <= { )}
| Int | | Int | VT
1 4
Segmento 9: BORRAR PIEZA
#ElTAPAS #BORRADO_PIEZA
== { )}
[t | I,
5
Segmento 10: Contador
#CON_T_ADOR #ET_A_PAS MOVE
[ int] [int | N gl N Oy —
#PIEZAS_POR 0 IN = OUT1 — #CONTADOR

CAJA
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Bloques de programa / 08_CONVEYOR_CAJAS_PEQUENAS
ROBOT_CAJAS_PEQUENAS_DB [DB21]

ROBOT_CAJAS_PEQUENAS_DB Propiedades

Nombre FSOBOT_CAJAS_PEQUE- Nldmero 21 Tipo DB Idioma DB
NAS_DB
Numeracién Manual
Titulo Autor Comentario Familia
Versién 0.1 ID personaliza-
da
Nombre Tipo de datos Valor de arranque Remanen- Accesible Es- Visibleen Valorde Supervi- Comentario
cia desde cribi- HMI Engi- ajuste sion
HMI/OPC ble neering
UA desd
e
HMI/
OPC
UA
w Input
PIEZA_PARA_COGER Bool false False True True [True False
SENSOR_PIEZA Bool false False True True [True False
PIEZAS_POR_CAJA Int 0 False True True [True False
CAJA_EN_POS Bool false False True True [True False
w Output
X Real 0.0 False True True [True False
Y Real 0.0 False True True True False
z Real 0.0 False True True [True False
COGER_PIEZA Bool false False True True True False
BORRADO_PIEZA Bool false False True True [True False
InOut
w Static
ETAPAS Word 16#0 False True True [True False
CONTADOR Int 0 False True True [True False
CAJA_COMPLETA Bool false False True True True False
w AUX Struct False True True True False
w FLANCOS Struct False True True [True False
F1 Bool false False True True [True False
w TIMERS Struct False True True True False
w T1 IEC_TIMER False True True True False
PT Time T#0ms False True True [True False
ET Time T#0ms False True False True False
IN Bool false False True True [True False
Q Bool false False True False [True False
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Bloques de programa / 09_LED

LED [FC11]

LED Propiedades

Nombre LED Nimero 11 Tipo FC Idioma KOP
Numeracién Manual
Titulo Autor Comentario Familia
Version 0.1 ID personaliza-
da

Nombre Tipo de datos Valor predet. Supervision Comentario

Input

Output

InOut

Temp

Constant
w Return

LED Void

Segmento 1: BALIZA

Segmento 2: BALIZA VERDE

%DB10.DBX0.0
"SISTEMA_DB". %Q8.5
SISTEMA_EN_ "VERDE_BALIZA_
MARCHA PRINCIPAL"
] | { )}
1T \ 7
Segmento 3: BALIZA NARANJA
%DB10.DBX0.1 %Q8.4
"SISTEMA_DB". "NARANJA_
SISTEMA_ %MO0.4 BALIZA_
PARADO "Clock_1.25Hz" PRINCIPAL"
1 L 1 L {
L | L | \ 7
Segmento 4: BALIZA ROJO
%DB1000.DBX2.
0
"EMERGENCIAS_
DB".Liberaciones. %Q8.3
Setas_ "ROJO_BALIZA_
Emergencia_OK PRINCIPAL"
4 { }
Segmento 6: LED MARCHA
%Q8.0
%DB10.DBX0.0 "LUZ_BOTON_
"SISTEMA_DB". MARCHA_
SISTEMA_EN_ CUADRO_
MARCHA PRINCIPAL"
] | { )}
1T \ 7
Segmento 7: LED PARO
9%DB10.DBX0.1 %Q8.1
"SISTEMA_DB". "LUZ_BOTON_
SISTEMA_ PARO_CUADRO_
PARADO PRINCIPAL"

{ }

\ 7
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Segmento 8: LED REARME

%DB1000.DBX2.

0 %Q8.2
"EMERGENCIAS_ "LUZ_BOTON_
DB".Liberaciones. REARME_

SetasT %MO0.6 CUADRO_..
Emergencia_OK "Clock_0.625Hz" PRINCIPAL'
| ] | { )
l/} LI} \ 7]




