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1. Justificacion

La empresa VIDECA, dedicada a la fabricacidon y comercializacién de frutas en conserva, esta
experimentando un importante crecimiento de ventas y de demanda a nivel nacional e
internacional. La industria ha logrado consolidar una exclusiva gama de frutas envasadas en
botes de hojalata, en tarros de cristal y congeladas. Sus productos son utilizados como
ingrediente natural en cualquier preparado a base de frutas, y tienen diversas aplicaciones en
pasteleria, restauracién, hosteleria y catering, siendo ademas ideales para su consumo directo
en el hogar.

El proyecto nace como respuesta a un encargo por parte de la industria alimentaria con el fin de
ampliar la produccién debido al aumento notable de la demanda. La empresa ha dotado a la
planta de producciéon de Burriana de nuevas lineas adicionales, una linea para ampliar la
produccién de pera y 4 lineas dedicadas a la produccidon de nisperos y cerezas dependiendo de
la temporada, siendo estas dos ultimas frutas nuevas en la planta, la cereza, ademas, es una
nueva fruta que la empresa suma a su abanico de oferta.

2. Objetivo del proyecto

El presente proyecto pretende disefiar la automatizacion de la ampliacién de la industria
anteriormente mencionada. El objetivo principal es automatizar, por una parte, una linea de
produccién de bolas de pera, en un cuadro independiente y con un PLC independiente, pudiendo
interactuar con el autdmata de forma convencional, a través de pulsanteria y selectores. Por
otra parte, se procedera también a la automatizacién de cuatro lineas para la produccion de
cerezas y nisperos segun la campafia, en un mismo cuadro controlado por otro PLC, conectado
a una pantalla tactil HMI para interactuar con el automata.

Por tanto, habra dos cuadros independientes:

e Cuadro General Linea Pera
e Cuadro General Lineas Nispero — Cereza

3. Alcance

Ademas de elaborar los programas necesarios para los PLCs y el terminal HMI para cumplir con
el funcionamiento demandado, se procederd también a dimensionar el cableado y las
protecciones de toda la instalacidn a realizar, asi como confeccionar todos los esquemas y
documentos necesarios para llevar a cabo la instalacién y la puesta en marcha.
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4. Antecedentes

Desde 1965 VIDECA se dedica a la fabricacién y comercializaciéon de una amplia gama de frutas
en conserva. Las frutas seleccionadas directamente del campo, son procesadas en sus
instalaciones con las mdximas garantias de seguridad alimentaria, y atendiendo las mas
exigentes normas internacionales de calidad. La empresa estd acreditada con las certificaciones
IFS, Halal y Kosher.

VIDECA es una Sociedad Andnima (S.A.) y se clasifica como empresa grande, con mas de 400
empleados y casi 3 millones de euros de facturacidn anual.

DATOS DE LA EMPRESA

NOMBRE DE LA EMPRESA
N° DE EMPLEADOS
FACTURACION

FORMA JURIDICA

C.LF. Y MAS INFORMACION

SECTOR DE LA EMPRESA

INDUSTRIAS VIDECA SA

De 201 a 500

= 2.500.000€

SOCIEDAD ANONIMA

Informacion sobre INDUSTRIAS VIDECA SA

Industria manufacturera

DIRECCION CTRA. PUEBLA LARGA, SIN

TAMANO GRANDE

FECHA DE CONSTITUCION 11/5/1969

TELEFONO 962450466

ACTIVIDAD Elaboracién de zumos de frutas y hortalizas
CNAE 1032

ULTIMO DEPOSITO DE CUENTAS 2017 » Acceder

CAPITAL SOCIAL > 100.000 &

ULTIMO CAMBIO 20/08/2018

rmacion proporcionada por ©Axesor Conocer para Decidir. S.A.

Figura 1.1. Datos generales de la empresa

La empresa dispone de 2 plantas de produccién, localizadas en Villanueva de Castellén (provincia
de Valencia) y en Burriana (provincia de Castellon), y emplea a mas de 400 personas.

La planta objeto del proyecto es la ubicada en Burriana. Hasta el momento, esta planta solo esta
equipada con una linea de produccién de pera.
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@ Burriana
- (CASTELLON)
® VALENCIA

‘# Villanueva de Castellon
> (VALENCIA)

Figura 1.2. Ubicacion plantas de produccion de VIDECA

La planta de produccién de Burriana se encuentra en Cam/ les monges, n2 2.

Figura 1.3. Planta de produccion de Burriana
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5. Normas \ referencias

5.1. Normativa aplicable

ITC BT 51 Instalaciones de sistemas de automatizacién, gestién técnica de la energia y seguridad
para viviendas y edificios

ITC-BT-19: Instalaciones interiores o receptoras. Prescripciones generales.
ITC-BT-20: Instalaciones interiores o receptoras. Sistemas de instalacion.
ITC-BT-47: Motores.

UNE 157001:2002: Criterios generales para la elaboracion de proyectos.
UNE 157001:2002: Documentos bdsicos de un proyecto.

UNE 157701: Criterios generales para la elaboracion de proyectos de instalaciones eléctricas de
baja tension.

5.2. Programas de calculo y herramientas utilizadas

= Hoja de calculo Excel de Office
= CX-Programmer

= Sysmac Studio

= NB-Designer

= SEE Electrical

= AutoCAD

= SFC- Grafcet OpenOffice

5.3. Definiciones y abreviaturas

e PLC (Programmable Logic Controller): Autémata programable. Es una computadora
utilizada en la ingenieria automatica o automatizacién industrial, para automatizar
procesos electromecanicos.

¢ HMI (Human Machine Interface): Dispositivo o sistema que permite el interfaz entre la
personay la maquina.
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6. Descripcion del proceso

La industria funciona por campanas, de modo que siempre estd procesando una Unica fruta,
nunca mas de una variedad de fruta al mismo tiempo. Esto significa que cuando es campaiia de
pera, por ejemplo, Unicamente se procesa ésta, en la linea acondicionada para ello, mientras
que las lineas de cereza y de nispero estan paradas.

Figura 1.4. Interior planta de produccion VIDECA

Como se ha mencionado antes, existe una linea de produccidn de peray otras cuatro lineas para
la produccién de cerezas y nisperos. De las cuatro lineas, sdlo las tres primeras procesan la
cereza, ya que la linea 4 no esta preparada para este proceso, mientras que cuando es campana
de nispero, se utiliza también la cuarta linea en combinacidn con las otras tres.
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Figura 1.5. Lineas Cereza - Nispero

6.1. Campana pera

El proceso comienza cuando llega la pera fresca a los volcadores en el comienzo de la linea, se
vuelca el producto en el primer elevador, éste la eleva hasta otro elevador con balsa, aqui se
lava la pera y se envia al bombo calibrador donde se restringe el avance en la linea a las peras
de calibre inferior al estipulado. Las peras de calibre correcto contintian por la cinta de entrada
de la perfiladora hasta el punto de pelado (Cutting Roll) y después al rodillo de elevacion o
empuje (Lifting Roll) para continuar por la cinta de salida de la perfiladora hasta la cinta
transversal y terminar asi en la zona de envasado.

Dentro de la perfiladora, la pera experimenta un proceso de pelado y un proceso de corte, donde
se corta a trozos.

6.2. Campana cereza

El proceso comienza en los volcadores ubicados al inicio de cada linea, estos volcadores dejan
caer la cereza en las balsas de los elevadores colindantes donde se lava la cereza, una vez lavada,
asciende por medio de los elevadores hasta las cintas de seleccién. Las cerezas seleccionadas
contindan por las cintas de seleccién hasta los siguientes elevadores ubicados al final de cada
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linea, mientras que la fruta descartada va por las cintas de recogida de cada linea hasta la cinta
general de desperdicios.

Los elevadores hacen ascender la fruta seleccionada hasta las deshuesadoras, donde tiene lugar
el deshuesado de la cereza. Llegados a este punto, la cereza deshuesada continuda por la cinta
transversal hasta la zona de envasado, mientras que los huesos van, a su vez, por la cinta de
recogida de huesos.

6.3. Campafa nispero

El nispero sale desde el cocedor hasta la cinta de alimentacién, continda por ésta hasta la cinta
de transporte, siguiendo con su trayecto por esta cinta, el nispero llega a la cinta de distribucidn,
que es la encargada de conducir la fruta hasta el inicio de las cuatro lineas disponibles para este
proceso. El nispero llega a las cuatro cintas de seleccidn, una por linea, aqui se decide qué piezas
de fruta contindan por las lineas de procesado, saliendo por la cinta de salida de nispero 1, y
continuando por la cinta de salida de nispero 2, llega a la maquina peladora termo-fisica, de alli
pasa a la desrabadora, luego, mediante unas cintas de salida, se conduce hasta la cinta
transversal para terminar en la zona de envasado. Mientras tanto, el nispero desechado en la
fase de seleccidn, sale por la cinta de desperdicios tras ser excluido de las cintas de seleccién.

El pelado en la termo-fisica consiste en aplicar a los frutos un cambio de presion y temperatura
gue permite la liberacion de su piel.

7. Requisitos de disefo

Los requisitos de disefo genéricos por parte del cliente son en primer lugar, que se utilice PLCs
de la marca Omron para ambos cuadros, y para el cuadro de nispero — cereza, que incluye
pantalla tactil HMI, ésta también ha de ser de la marca Omron.

El segundo requisito general es utilizar sefializacidon luminosa (de distintos colores) y acustica
para sefalizar y diferenciar los casos de paradas de emergencia, fallos y para el proceso de
arranque/parada de las maquinas.

Ademas de los requisitos generales anteriormente mencionados, a continuacidn, se detallan los
requisitos especificos para cada campafia de produccién (pera, cereza o nispero).

7.1. Campana pera

El control de la linea de pera se realizard individualmente con un PLC Omron en un cuadro
independiente.

Se requiere seleccionar el modo de funcionamiento a través de un selector general de 3
posiciones (automatico, manual y OFF) desde el cuadro de mando.
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Se requiere programar un modo de arranque automatico secuencial y temporizado de todas las
maquinas seleccionadas por el operario mediante selectores individuales para cada maquina de
3 posiciones en el cuadro de mando de entre las siguientes que componen la linea de produccion
de pera:

“Elevador 1, Elevador con balsa, Cubitera, Bombo calibrador, Cinta entrada perfiladora,
Perfiladora — Pelado, Perfiladora — Empuje, Bomba, Cinta salida Perfiladora, Rodillo 2
(Desrabadora)”

De la misma manera, se programara un proceso de parada con la secuencia invertida respecto
al proceso de arranque y también temporizado de las maquinas previamente seleccionadas.

Para funcionar en modo manual, se posiciona el selector general en la posicién de modo manual,
con esta accién dejamos el controlador fuera del proceso y arrancamos las maquinas
individualmente de forma manual con los mismos selectores individuales de 3 posiciones que
usamos para el proceso automatico, posicionando en modo manual el selector correspondiente
a la maquina a arrancar.

Para interactuar con el autdmata programable se requiere de pulsadores y selectores
correctamente identificados en el cuadro de mando.

7.2. Campana cereza

Las maquinas involucradas en la campafia de la cereza comparten cuadro de control y
controlador con las mdaquinas encargadas de producir nispero en la campafa de nispero. El
operador ha de poder escoger desde el mismo cuadro y a través de un Unico sistema de control
si quiere iniciar el proceso de cerezas, ordenando asi el proceso de arranque secuencial y
progresivo de todas las maquinas involucradas en el proceso, segun las lineas seleccionadas, o
por el contrario y de igual forma, el proceso de nispero. Si se ordena detener el proceso en este
modo de funcionamiento (automatico), el controlador ha de iniciar un proceso de parada con
una secuencia invertida respecto al procedimiento de arranque y también temporizado de las
maquinas de las lineas previamente seleccionadas.

Ademas del modo automatico, el sistema de control ha de proporcionar también un modo de
seleccién manual (modo semiautomatico), donde el operario o el encargado de mantenimiento
pueda seleccionar individualmente cada una de las maquinas que componen el proceso de
produccidn de cerezas y pudiendo arrancarlas/pararlas individualmente o por pequefios grupos,
segln convenga.

Se interactuara con el controlador a través de una pantalla HMI tactil ubicada en el cuadro de
mando.

Las maquinas requeridas en el proceso de la cereza son las siguientes:

“Elevador con Balsa L1, Cinta Seleccion L1, Cinta Recogida Seleccién L1, Elevador L1,
Deshuesadora L1, Elevador con Balsa L2, Cinta Seleccién L2, Cinta Recogida Seleccién L2,
Elevador L2, Deshuesadora L2, Elevador con Balsa L3, Cinta Seleccién L3, Cinta Recogida
Seleccion L3, Elevador L3, Deshuesadora L3, Cinta Desperdicio y Cinta Huesos”.
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7.3. Campafiia nispero

El proceso de nispero, controlado por el mismo controlador que el proceso de cereza y
compartiendo cuadro de mando con el mismo, tiene requisitos de control idénticos.

Si el operador escoge iniciar el proceso de nispero de forma automatica, el controlador ha de
iniciar un proceso de arranque secuencial y progresivo de todas las maquinas involucradas en el
proceso, segun las lineas seleccionadas. Si se desea detener el proceso en este modo de
funcionamiento (automatico), el controlador ha de iniciar un proceso de parada con una
secuencia invertida respecto al proceso de arranque y también temporizado de las maquinas de
las lineas previamente seleccionadas.

De igual forma que en la campaifia de cereza, el sistema de control para la campafia de nispero
ha de proporcionar también un modo de seleccién manual (modo semiautomatico), donde el
operario o el encargado de mantenimiento pueda seleccionar individualmente cada una de las
magquinas que componen el proceso de produccion de nispero y pudiendo arrancarlas/pararlas
individualmente o por pequenos grupos, segin convenga.

Se interactuard con el controlador a través de la misma pantalla HMI tactil que para el proceso
de cerezas.

Las mdaquinas requeridas en el proceso del nispero son las siguientes:

“Cinta Alimentacidn, Cinta Transporte, Cinta Distribucidn, Cinta Seleccién L1, Cinta Recogida
Seleccion L1, Cinta Seleccion L2, Cinta Recogida Seleccién L2, Cinta Seleccién L3, Cinta Recogida
Seleccion L3, Cinta Seleccién L4, Cinta Recogida Seleccion L4, Cinta Desperdicio, Cinta Pieles,
Cinta Salida Nispero 1y Cinta Salida Nispero 2”.

8. Analisis de soluciones

Los principales objetivos de la automatizacién de maquinas o de procesos a rasgos generales
son:

e Disminuir costes: humanos, energéticos, materiales, etc.

e Mejorar la calidad del producto acabado, calidad constante

e Evitar tareas de dificil control manual: peligrosas, complejas o rapidas

e Informacién en tiempo real del proceso

e Aumentar la produccién y flexibilidad de las maquinas (adaptacion al mercado)
e Facilitar la deteccién de averias y su reparacion

Existen varias modalidades de Sistemas de Control Industrial (SCI), es decir, varias formas de
implementar la automatizacién y el control de un proceso industrial. Se entiende por SCI el
conjunto de dispositivos encargados de administrar, ordenar, dirigir o regular el
comportamiento de otro sistema, a fin de reducir las probabilidades de fallo y obtener los
resultados deseados. Sin embargo, existen diferentes maneras de realizar esta tarea, diferentes
tipos y configuraciones de SCI.
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1. Sistema de Control Distribuido (SCD)

Los controles distribuidos utilizan multiples computadores, cada una responsable de un grupo
de lazos PID, distribuidos por las instalaciones y enlazados para compartir informacién entre
ellas y con las consolas de operacidn.

e Aplicado a procesos industriales complejos en las grandes industrias como
petroquimicas, papeleras, metallrgicas, centrales de generacién, plantas de
tratamiento de aguas, incineradoras o la industria farmacéutica.

e Trabajan con una sola Base de Datos integrada para todas las seiales, variables, objetos
graficos, alarmas y eventos del sistema.

e La herramienta de ingenieria para programar el sistema es sélo una y opera de forma
centralizada para desarrollar la I6gica de sus controladores o los objetos gréficos de la
monitorizacion. Desde este puesto de ingenieria se cargan los programas de forma
transparente a los equipos del sistema.

e La plataforma de programacién es multiusuario de forma que varios programadores
pueden trabajar simultdneamente sobre el sistema de forma segura sin conflictos de
versiones.

e Todos los equipos del sistema (ordenadores, servidores, controladores) estan
sincronizados contra un mismo reloj patrén, de forma que todas las medidas, alarmasy
eventos tienen una misma marca de tiempo.

e El software de control SCD dispone de herramientas para la gestidon de la informacion
de planta, integrdandola verticalmente hacia la cadena de toma de decisiones y otros
sistemas ubicados mas arriba en la jerarquia de la produccién.

2. Sistemas de Supervision, Control y Adquisicion de Datos (SCADA)

El SCADA es un software especifico que puede estar integrado dentro de una pantalla tactil o
sobre un ordenador o PC. Si los datos a manejar son pocos podremos utilizar el sistema de
supervisiéon por medio de una pantalla tactil. Cuando el volumen de datos a manejar es
importante entonces utilizaremos un sistema SCADA mediante soporte PC.

e Comunica con los dispositivos de campo y controla el proceso de forma automatica
desde la pantalla.

e Proporciona informacién del proceso a diversos usuarios: operadores, encargados de
control de calidad, supervisores, personal de mantenimiento, etc.

e El control directo lo realizan los controladores auténomos digitales y/o automatas
programables y estan conectados a un ordenador que realiza las funciones de didlogo
con el operador, tratamiento de la informacidn y control de la produccidn, utilizando el
SCADA.

e Posibilidad de crear paneles de alarma, que exigen la presencia del operador para
reconocer una parada o situacién de alarma, con registro de incidencias.

e Generacién de histdricos de seiial de planta, que pueden ser volcados para su proceso
sobre una hoja de célculo.

e Ejecucidn de programas, que modifican la ley de control, o incluso el programa total
sobre el autémata, bajo ciertas condiciones.

e Posibilidad de programacion numérica, que permite realizar cdlculos aritméticos de
elevada resolucién sobre la CPU del ordenador.
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3.

PC Industrial (IPC)

Un PCindustrial es igual que un PC convencional, pero con una serie de caracteristicas que hacen
gue estén bien preparados para trabajar en entornos industriales.

El PC cuenta para comunicarse con sus periféricos, con diversos dispositivos de entrada:
puertos paralelo y serie, USB, joystick, microfono, ... Ademas, es posible agregarle
tarjetas especializadas que afiaden otras muy diversas clases de entradas.

Cuenta con varios dispositivos de salida: puertos paralelo y serie, USB, sonido, video, ...
Asimismo, se pueden afadir tarjetas especializadas que expanden el nimero y tipo de
entradas.

Muchos lenguajes de programacion utilizables en el PC que permiten leer las entradas
y modificar las salidas: BASIC, LOGO, Pascal, C, Ensamblador, etc.

Manejo de gran cantidad de datos.

Sistema estandar de manejo.

Facilidades de comunicacién multisistemas.

Protecciones ante ambientes hostiles con alto ruido electromagnético y condiciones
ambientales duras (polvo, temperaturas extremas, variaciones de tensidén variaciones
de tensidn bruscas y elevadas, etc.)

Controladores Légicos Programables o Autématas Programables (PLCs)

El PLC es un dispositivo electrdonico programable, en lenguaje especifico, disefiado para
controlar, en tiempo real y en un medio industrial, procesos secuenciales. Seguin su
formato, los PLCs se pueden clasificar en dos grupos:

o Compactos: Suelen integrar en el mismo bloque la alimentacién, entradas y
salidas y/o la CPU. Se expanden conectdndose a otros con parecidas
caracteristicas.

o Modulares: Estan compuestos por mdédulos o tarjetas conectadas a rack con
funciones definidas: CPU, fuente de alimentacidn, médulos de E/S, etc. La
expansion se realiza mediante conexidn entre racks.

Los principales bloques de un autdomata programable son la CPU, los periféricos
(dispositivos de interfaz con el entorno) y los buses (internos y externos, interconexion
entre CPU y periféricos).

Un programa es un conjunto de instrucciones que ejecuta un dispositivo, con ldgica
programada, para controlar un proceso determinado.

El lenguaje de programacion es un conjunto de simbolos, expresiones literales o
combinaciones de ambas, a partir del cual se desarrolla un programa comprensible por
el PLC.

La memoria del PLC se encuentra dividida en varias areas:

o Area de sistema operativo (ROM, no volatil): El fabricante graba programa de
comportamiento PLC

o Area de programa (RAM con bateria, EPROM 6 EEPROM): El usuario graba el
programa a ejecutar por el PLC

o Areade datos (RAM): Almacenar valores u obtener informacién sobre el estado
del PLC.
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e Las sefiales de las entradas y las salidas pueden ser de tipo analdgicas o digitales, de
excitacion por tensidn o por corriente. Los médulos de entrada son los encargados de
recoger informacién del entorno o del proceso, mientras que los mddulos de salida se
encargan de activar actuadores principalmente.

Funcionamiento:

Los autdmatas programables son maquinas secuenciales que ejecutan correlativamente las
instrucciones indicadas en el programa de usuario almacenado en su memoria, generando unas
ordenes o sefiales de mando a partir de las sefiales de entrada leidas del entorno (proceso): al
detectarse cambios en las sefiales, el autdmata reacciona segun el programa hasta obtener las
ordenes de salida necesarias. Esta secuencia se ejecuta continuamente para conseguir el control
actualizado del proceso.

La secuencia basica de operacion del autdémata se puede dividir en tres fases principales:

1. Lectura de sefales desde la interfaz de entradas.
2. Procesado del programa para obtencidn de las sefiales de control.
3. Escritura de sefales en la interfaz de salidas.

A fin de optimizar el tiempo, la lectura y escritura de las sefiales se realiza a la vez para todas las
entradas y salidas; Entonces, las entradas leidas de los mdédulos de entrada se guardan en una
memoria temporal (imagen entradas). A esta acude la CPU en la ejecucion del programa, y segun
se va obteniendo las salidas, se guardan en otra memoria temporal (imagen de salida). Una vez
ejecutado el programa completo, estas imagenes de salida se transfieren todas a la vez al
modulo de salida.

A continuacidn, se mencionan las principales ventajas y desventajas de automatizar un proceso
a través de un PLC:

Ventajas:

=  Control muy preciso.

= Rapidez de respuesta.

=  Flexibilidad Control de procesos complejos.

= Facilidad de programacién.

= Seguridad en el proceso.

= Empleo de poco espacio.

=  Facil instalacion.

= Poco consumo energético.

=  Buen monitoreo del funcionamiento.

=  Poco mantenimiento.

= Deteccion rapida de averias y tiempos muertos.

= Menor tiempo en la elaboracién de proyectos.

= Posibilidad de afiadir modificaciones sin elevar costos.

= Reduce el coste de instalacién, operacién y mantenimiento.
=  Posibilidad de gobernar varios actuadores con el mismo autémata.
= Posibilidad de integracién en redes industriales.
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Desventajas:

= Mano de obra especializada.

= (Centraliza el proceso.

= Condiciones ambientales apropiadas.

=  Mayor costo para controlar tareas muy pequeias o sencillas.

9. Resultados finales

9.1. Sistema de Control Industrial escogido

Para el caso de este proyecto en particular, pesa mucho la libre eleccién del cliente sobre el
sistema de control a utilizar, y dado que es condicion indispensable para el cliente implementar
el control mediante PLC y/o PLC + HMI, y que éstos ademas han de ser de la marca comercial
Omron, la automatizacion se realizard segun el ultimo método descrito, mediante autématas
programables y pantalla HMI en caso de necesitarla para interactuar con el PLC.

Como se detalla en el punto anterior, la automatizacién mediante PLCs tiene muchas ventajas
frente a muy pocas desventajas, la mas destacable de ellas es la “centralizacion del proceso”,
que solventaremos implementando un modo de funcionamiento totalmente manual en el que
se arranca y se para las maquinas individualmente mediante selectores y pulsadores en el
cuadro de mando, dejando fuera del proceso el autémata programable. Esta medida asegura un
continuo funcionamiento y produccién continuada de las lineas en caso de fallo del PLC.

9.2. Descripcidn de la solucién adoptada

La totalidad de la planta se divide en dos partes claramente diferenciadas, por una parte, estan
las maquinas que forman parte de la produccion de pera, estas maquinas son controladas
mediante un PLC Omron ubicado en un cuadro independiente (Cuadro General Linea Pera). Para
interactuar con el autdmata programable se hard uso de selectores y pulsadores ubicados en el
cuadro.

Por otra parte, tenemos las maquinas encargadas de producir cerezas en campaia de cerezasy
las maquinas necesarias para la produccion del nispero cuando es campafia de nispero, algunas
de las maquinas prestan servicios para ambas campafias, tanto para cerezas como para nispero.
Ambos procesos se centralizan en un mismo PLC de control, también de la marca Omron, y
comparten cuadro de maniobras (Cuadro General Lineas Nispero - Cereza). En este caso, se
interactuara con el autémata mediante una pantalla de interfaz tactil HMI de la marca Omron.

Para ambos cuadros, se programa un modo de funcionamiento manual, en el que la puesta en
marcha de cada mdquina se realiza individualmente de forma manual por parte del operario o
técnico de mantenimiento de la planta, y un modo automatico, en el que el autdmata es el
encargado de gestionar el arranque y parada de todas las maquinas que tiene asociadas, en
funcién de la campafia, y de las maquinas y lineas requeridas.
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Se protegeran las lineas que alimentan a subcuadros de maquinaria mediante interruptores
electromagnéticos, mientras que las lineas que alimentan directamente a los motores, irdn
protegidas con guardamotores.

Algunos motores se accionan directamente mediante contactores, mientras que hay otros
motores accionados mediante variadores de frecuencia.

9.3. Cuadro General Linea Pera

Este cuadro se controla por medio de un PLC Omron CJIM CPU 12, con dos mddulos de
expansion de 16 entradas digitales cada uno (CJIW-ID211) y 2 mddulos mas de 16 salidas
digitales cada uno (CJIW-0C211). El software de programacion utilizado para este PLC es CX-
Programmer. El cuadro alimenta, protege y controla todas las maquinas asociadas a la Unica
linea de produccién de pera disponible en la planta.

Se programa dos modos de funcionamiento, modo automatico y modo manual, seleccionables
mediante el selector general de modo de funcionamiento, ubicado en el cuadro de mando.
También hay tantos selectores como maquinas a controlar por el PLC en el mismo cuadro de
mando, sirven para seleccionar el modo de funcionamiento de cada maquina en particular. De
esta forma, si se selecciona el modo de funcionamiento automatico, por ejemplo, desde el
selector general, se debe posicionar los selectores individuales de las maquinas que se desee
incluir en el proceso de arranque también en automatico y pulsar el pulsador de marcha para
asi, el PLC, hard un arranque progresivo, secuencial y temporizado exclusivamente de aquellas
mdaquinas cuyo selector individual esté en la posicion de automadtico, dejando paradas las
magquinas que no cumplan esta condicion.

Si se quiere trabajar en modo manual, se posiciona el selector general en modo manual. Esto
nos permite arrancar las mdaquinas individualmente seleccionando modo manual desde el
selector individual de la mdquina a arrancar y pulsando el pulsador de marcha. También existe
la opcién de arrancar varias maquinas simultdneamente en este modo, posicionando los
selectores del grupo de maquinas deseadas en modo manual y con el selector general en modo
manual pulsar el pulsador de marcha. Por el momento, el cliente prefiere dejar fuera del proceso
al PLC cuando se seleccione este modo desde el selector general en el cuadro de mando. A pesar
de haber programado el también el modo manual para ser gestionado por el autdmata por su
sencillez, no se contemplara en los esquemas de funcionamiento, aunque si en el programa del
PLC, en el ANEXO IV de esta memoria (DOCUMENTO II: ANEXOS).

El esquema de la siguiente pagina representa los elementos principales que componen el
proceso de pera.
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La representacion de la evolucion del proceso mediante el diagrama general de etapas y
transiciones (Grafcet) seria de la siguiente manera:

| AUTOxPE
1 \‘ P ‘TF/ Todos los grafcets
L1 Marcha | PE | AUTO
2 ‘ Proceso de Arranque ‘
A <’> 1 Paro " Proceso_Arranque_Completado | PE
3 —‘ ‘ Funcionamiento Normal‘ -
L1 Paro | PE
4 —‘ ‘ Proceso de Parada ‘ —
Proceso_Parada_Completado T PE

y

5 7‘ N |Piloto Emergencia

| 1 Reset

Figura 1.6. Grafcet General Cuadro Pera

Estando el autémata en reposo, si se selecciona modo de funcionamiento automatico (AUTO)
desde el selector general del cuadro de mando, se fuerza todos los Grafcets individuales de todas
las maquinas para esperar orden de arranque, el PLC queda a la espera de que se seleccionen la
maquinas a meter en el proceso y pulsar “Marcha” para asi iniciar el proceso de arranque de las
magquinas seleccionadas siguiendo una secuencia (empezando por la Ultima maquina del
proceso de entre las seleccionadas, y terminando el proceso de arranque cuando arranca la
primera maquina del proceso de entre las seleccionadas). El proceso de arranque es progresivo,
de modo que entre arranque de dos maquinas consecutivas siempre transcurre un tiempo de 5
segundos.

Si estando el PLC a la espera de seleccionar las maquinas a arrancar y controlar, el selector
general deja de estar en la posicion “AUTO”, el autémata vuelve al estado de reposo a la espera
de volver a cumplir con la condicién de poner el selector general en posicién “AUTO”. Sin
embargo, por motivos de seguridad, una vez se inicie el proceso de arranque mediante el
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pulsador “Marcha”, si el selector general deja de estar en la posicion “AUTO”, esto no influird
en el funcionamiento del sistema hasta nuevo arranque del sistema, que se va a requerir
posicionarlo en “AUTO” para que el PLC pueda permitir el nuevo arranque del sistema.

Una vez termina el proceso de arranque, el sistema se queda en funcionamiento normal hasta
que se demande parada del sistema a través del pulsador de Paro. Entonces el PLC entraria en
modo parada y desconectaria las maquinas siguiendo la misma légica que en el proceso de
arranque, pero invirtiendo la secuencia, es decir, parando en primer lugar la maquina mas
proxima al inicio del proceso de entre las seleccionadas en este modo y terminando el proceso
de parada al desconectar la maquina mas préxima al final del proceso de entre las seleccionadas.

En todo momento, si se demanda una parada de emergencia (PE), se parara de inmediato todas
las maquinas y se activara la sefializacion luminosa de emergencia (Piloto_Emergencia), que
podra ser desactivada pulsando “Reset” cuando termine la emergencia.

A continuacién, se muestra el esquema de funcionamiento de la maquina “Rodillo2” como
ejemplo para acabar de entender el funcionamiento del programa:
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10
—— PE xA_Rodillo2 x {Marcha
—— N | Rodiloz |
Marca_AlI‘3 xp_1s
11 ' N | Pibtoar |
Marca_A/P x p_1s
\
4‘ N ‘ Alarma acustica ‘
——— N | Rodilo2
Fallo_Rodillo2 ﬂ» TParada Marca_Alfop_ls
12 N | Piotoar |
Marca_A/P x p_1s
\
4‘ N ‘ Alarma acustica ‘
Fallo_Rodillo2 S_Cinta_out_Perf x **1 x S_Elevadorl
-~ 4‘ N ‘ Rodillo2
Marca_A/P x p_1s
| |
14 | N | Piloto_Fallo 13 N | Piooar |
|~ Fallo_Rodillo2 x tReset | T/3/5s Marca_A/I‘Dxp_ls
4‘ N ‘ Alarma acustica ‘

Figura 1.7. Grafcet Rodilllo 2

**1 — (S_Elevador_Balsa x S_Cubitera x S_Bombo_Calibrador x S_Cinta_in_Perfiladora x S_Pelado x S_Empuje x
S_Bomba).

Esta maquina, al ser la Ultima en la cadena de produccién a automatizar de la linea de pera, sera
la primera en entrar en funcionamiento si se selecciona modo automatico (AUTO) a través del
selector general desde el cuadro de mando, la Unica condicién que requiere para entrar en
funcionamiento es que su selector individual esté posicionado en modo automatico (A_Rodillo2)
y que se pulse el pulsador de marcha. Sin embargo, cuando se ordene parada de las maquinas
en este modo, la maquina “Rodillo2” tendra que esperar a que paren todas las maquinas (las
variables precedidas de S_ son sefiales de los contactores de las mdaquinas que indican si el
contactor esta activado o no) y contar 5 segundos para pararse en ultimo lugar, de este modo
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es la primera maquina en arrancar y la Ultima en pararse cuando se trabaja en modo automatico,
cumpliendo asi con el arranque progresivo, secuencial y temporizado.

Durante el proceso de arranque y de parada de las maquinas, has una sefial luminosa (Piloto
A/P) que parpadea para indicar arranque/parada de maquinas, a la vez que suena una sirena
también indicando lo mismo que la sefial luminosa anteriormente mencionada.

Si se produce un fallo en la mdquina, se activa la alarma luminosa de fallo (Piloto_Fallo) y
permanece hasta solventar el fallo y pulsar el pulsador de reseteo de alarmas y fallos (Reset).

Los diagramas individuales de arranque/paro, fallos y alarmas de cada maquina se encuentran
en el ANEXO IV (DOCUMENTO II: ANEXOS).

9.3.1. Programacion del PLC

Fallos, emergencias y alarmas:

Para programar los fallos de contactor, se ha hecho uso de temporizadores, de tal forma que no
se confirmard fallo en la maquina hasta que pasen 5 segundos desde que el PLC ha activado la
salida correspondiente y el contactor no se haya activado. Para saber si un contactor esta
activado o no, el PLC recibe una sefal a través de un contacto NO (normalmente abierto) del
contactor, de modo que, si el contactor esta en OFF, la entrada digital asignada para el PLC no
recibe ninguna sefial y estd en 0, cuando el contactor se activa, la entrada asignada pasa al
estado 1 ya que recibe la sefial a través del contacto NO del contactor.

0 [Nombre de Programa - Bolas_Pera]

415
[Nombre de Seccion : Fallos]
Protecciones y Fallos
Elevador1 S_Elevador1
| | H
Salida Fls v... Sefia F\l\,m TIM Temporizador de 100 ms (Temporizador) [tipo BCD]
0020 NUmero de temporizador
#50 Valor seleccionado
b Elevador_b S_Elevador
418 | {1 i
Salida Elev Sefial Eleva TI™M Temporizador de 100 ms (Temporizador) [tipo BCD]
0021 Numero de temporizador
#50 Valor seleccionado

Figura 1.8. Programa Cuadro General Pera: Deteccion de fallo contactores

Si transcurre un tiempo de 5 segundos sin que se active un contactor que por orden del PLC
deberia estar activado, se activa una marca de fallo de contactor (Fallo_MaquinaX) de la
maquina correspondiente.
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9 T0020
442 | | 4
SET Seleccionar
Fallo Elev Bit
10 T0021
444 { | H
SET Seleccionar
Fallo_Elev. Bit
" T0022
446 || -
SET Seleccionar
Fallo_Bom Bit

Figura 1.9. Programa Cuadro General Pera: Activacion marca fallo contactor

También se activa, transcurrido el mismo tiempo, wuna marca Ilamada
“Marca_Piloto_Fallo_Emergencia”, que usamos posteriormente para activar la senalizacion
luminosa. Esta marca se activa también si se pulsa Parada de Emergencia.

19 Marca_PE T0020
466 { |

Marca Pla'a,,, SET Seleccionar

T0021 Marca_Pil Bit

T0022

T0023

T0024

Figura 1.10. Programa Cuadro General Pera: Activacion marca piloto de fallo

Si se produce un fallo de relés, se activa una alarma acustica y se manda pulsos cada segundo
que activan y desactivan la marca de fallo de relés, esta marca a su vez hace parpadear una seial
luminosa correspondiente a fallo/emergencia. La sefial de fallo de relés la envia un relé de
seguridad que recoge las sefiales de todas las maquinas.

18 Fallo_Relés P_1s Marca_Fallo
460 | |}

I f
Seiial Fallo Bit de pulso

SET I Seleccionar

Sefial_AcU Sefial acustica de fallo/arrancando/parando
Bit

Figura 1.11. Programa Cuadro General Pera: Fallo de relés térmicos

Las marcas utilizadas en el paso anterior para registrar fallos y las marcas de piloto de
fallo/emergencia hacen activar la sefial luminosa correspondiente a la sefializacion de casos de
fallo y/o emergencia. Las sefializaciones luminosas son mediante un semaforo.
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20 Marca_Pilot

Piloto_Fallo

479 I
Marca_Fallo
f

Figura 1.12. Programa Cuadro General Pera: Activacion sefializacion luminosa de fallo

Para borrar los fallos, una vez solventados, hay que pulsar el pulsador “Reset”

22 Marca_PE Reset
482 I T
Marca Para Borrar fallos RSET
Marca_Pil
RSET
Marca_Se
RSET

Automatizacion de una industria de frutas en conserva

Memoria

Luz Indicacién Fallo/ Parada de Emergencia (Roja)

Restaurar

Bit

Restaurar

Bit

Restaurar

Figura 1.13. Programa Cuadro General Pera: Borrar fallos

Permisos de funcionamiento:

Algunas mdquinas tienen restringido el funcionamiento a algunas condiciones a peticién del

cliente:

= Para que funcione la cinta de entrada de la perfiladora (Cinta_in_Perfiladora), tiene que

estar en funcionamiento la maquina de “Pelado” y la de “Empuje”.

= Para que funcione la maquina de “Pelado”, tiene que estar funcionando la maquina de
“Empuje” y que no tenga ningun fallo.
= Parafuncionar la maquina de “Empuje”, la condicién es que no debe existir ningun fallo
en la maquina de “Pelado”

Figura 1.14. Programa Cuadro General Pera: Permisos de funcionamiento

0 0 [Nombre de Programa : Bolas_Pera]
[Nombre de Seccién : Permisos_Funcionamiento]
Permisos_Funcionamiento
S_Pelado S_Empuje Permiso_Ci...
| | | | @
Sefial Pelado Sefial Empuje
1 S_Empuje Fallo_Empuje Permiso_P...
3 | | 11 O
Sefial Empuje
7 Fallo_Pelado Permiso_E...
6 % O
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Proceso de arranque automatico:

Para iniciar el proceso de arranque en modo automdtico se posiciona el selector general en la
posiciéon “AUTO” desde el cuadro de mando, y tras pulsar “Marcha”, se activa una marca llamada
“Marca_ON_AUTO”. Esta marca se desactiva si se quita el selector general de la posicidon
“AUTQ”, si se pulsa Parada de Emergencia (Marca_PE) o si se solicita parada del sistema a través
del pulsador “Paro”.

La sefial de Parada de Emergencia (PE) activa una marca (Marca_PE). Usaremos esta marca a la
hora de programar para no trabajar con la sefial directa de la entrada fisica.

0 9 [Nombre de Programa : Bolas_Pera]
[Nombre de Seccion : Proceso_Marcha]
Proceso de Marcha en modo Automético
PE Marca_PE
11 {—— Marca Parada de Emergencia
Parada de
1 Marca_PE Marcha AUTO Marca_OFF.
1 —1] 7} | V1 i
Marca Para... Pulsador M... Selector Ge... Marca OFF SET Seleccionar
Marca_ON Marca ON proceso automatico
Bit
2 Marca_ON_ AUTO
16 N L !
Marca ON p_.. Selector Ge. RSET Restaurar
Marca_PE Marca_ON Marca ON proceso automaético
{ | Bit
Marca Para
Marca_ON_ Paro
Marca ON p... Pulsador Paro

Figura 1.15. Programa Cuadro General Pera: Activacion /desactivacion marca arranque
automdtico

Una vez se activa la marca “Marca_ON_AUTO”, el PLC ordena un proceso de arranque
progresivo y secuencial (con la ayuda de temporizadores individuales para cada mdaquina), para
todas aquellas maquinas que tengan su selector individual posicionado en modo automatico
(A_MaquinaX). Mientras dura el proceso de arranque, se envian pulsos cada segundo a las
marcas que activan y desactivan la sefializacién luminosa correspondiente a arrancar/parar
motores (luz naranja) y la sefializacion acustica respectivamente.

3 Marca_PE Marca_ON_ A_Rodillo2
2| — | | || <
Marca Para... Marca ON p_.. Desrabador. SET Seleccionar
Rodillo2 Salida Rodillos Desrabadora
Bit
TIM Temporizador de 100 ms (Temporizador) [tipo BCD]
0001 Numero de temporizador
#50 Valor seleccionado
P_1s Marca_Pilot
1
I
Bit de pulso
Marca_Sef

Figura 1.16. Programa Cuadro General Pera: Arranque de mdquinas en modo automdtico
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Se arranca un motor cada 5 segundo siguiendo el orden detallado anteriormente. Si una
maquina no estad seleccionada en modo automadtico, se omite su temporizador y se pasa
automaticamente a la siguiente maquina manteniendo el orden estipulado segun la evolucién

del proceso.
4 Marca_PE Marca_ON_ T0001 A_Cinta_out
31 ) { { 1 i
Marca Para... Marca ON p Cinta de sal SET
A_Cinta_out A_Roadillo2 Cinta_out_
Cinta de sal Desrabador
H
TIM
0002
#50
P_1s Marca_Pilot
Bit de pulso
Marca_Sefi

Seleccionar

Salida Cinta de salida de la Perfiladora
Bit

Temporizador de 100 ms (Temporizador) [tipo BCD]

Numero de temporizador

Valor seleccionado

Figura 1.17. Programa Cuadro General Pera: Progresion arranque de mdquinas en modo

automadtico

Las maquinas que requieren permiso para funcionar, se incluye como condicidn en la linea de
programacion de su arranque (por ejemplo: “Permiso_Empuje”):

6 Marca_PE

57

Marca_ON_
1

Permiso_E

A_Empuje
|

I
Marca Para.

| |
1T T
Marca ON p

A_Empuje

Lifting Roll e

1T
Lifting Roll e
A_Bomba

Bomba en A

SET

Empuje

P_1s

Bit de pulso

Tim

0004

#50

Marca_Pilot

Marca_Seii..

Seleccionar

Salida Lifting Roll
Bit

Temporizador de 100 ms (Temporizador) [tipo BCD]

NUmero de temporizador

Valor seleccionado

Figura 1.18. Programa Cuadro General Pera: Ejemplo mdquina con funcionamiento

condicionado

Las marcas utilizadas en el paso anterior para registrar el estado “Arrancando/Parando” y la
marca de la sefial acUstica, activan sus respectivas sefializaciones fisicas correspondientes.

También se sefializa el estado de marcha con una luz verde, esta luz esta activada siempre que
haya algun motor en marcha y no estemos en el estado “Arrancando/Parando” (estaremos
siempre que esté activada la marca “Marca_Piloto_Arrancando_Parando”).
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12 Marca_Pilot Piloto_Arra
134 — | {O— Luz indicacién Arrancando/Parando (Naranja)
13 Marca_Seii Sefial_Acts
136 | —— | (O—— Seiial acustica de fallo/arrancando/parando
14 PE Marca_Pilot S_Elevador1 Piloto_Marcha
138 | —1 L1 — | (O— Indicador de Marcha (Verde)
Parada de Sefial Eleva
S_Elevador.
Seiial Eleva
S_Cubitera
Seiial Cubit
S_Bombo_c
Seiial Bomb
S_Cinta_in
Seiial Cinta
S_Pelado

Figura 1.19. Programa Cuadro General Pera: Activacion sefializaciones luminosa y acustica

Proceso de parada automatizada:

El proceso de parada automatizada tiene lugar cuando se pulse “Paro” estando el sistema
funcionando en modo automatico, se parte de una marca llamada “Marca_OFF_AUTO” igual
gue en el proceso de arranque. Esta marca se desactiva si se quita el selector general de la
posiciéon “AUTO”, si se pulsa Parada de Emergencia (Marca_PE), si se completa el proceso de
paro de todos los motores (Proceso_Parada_Completado) o si se solicita marcha del sistema a
través del pulsador “Marcha”.

0 153 | Jj (Nombre de Programa - Bolas_Pera]
[Nombre de Seccidn : Proceso_Parada]
Proceso de Parada en modo Automético
Marca_PE Paro AUTO Marca_ON_
I 1L 1
I 1T 10 1T
Marca Para.. PulsadorP.. Selector Ge.. Marca ON p SET Seleccionar
Marca_OF Marca OFF proceso automatico
Bit
RSET Restaurar
Proceso_ Proceso de parada completado
Bit
1 Marca_OFF. AUTO
159 [— | 11
Marca i'}F F Selector Ge RSET Restaurar
PE Marca_OF Marca OFF proceso automatico
1 Bit
Pa a de
Marcha AUTO
Pulsador A Selector Ge
Proce e

Figura 1.20. Programa Cuadro General Pera: Activacion/desactivacion marca parada
automatizada

Con la marca “Marca_OFF_AUTO” activada, el PLC ordena un proceso de parada progresivo y
secuencial (con la ayuda de temporizadores individuales para cada maquina), para todas
aquellas maquinas que tengan su selector individual posicionado en modo automatico
(A_MaquinaX), siguiendo la misma légica que en el proceso de arranque, pero invirtiendo la
secuencia. Mientras se estan parando los motores progresivamente, el PLC envia pulsos cada

Pagina 40| 356



Mustapha Rouin Jarjour  Automatizacion de una industria de frutas en conserva Memoria

0.2 segundos a la marca “Marca_Piloto_Arrancando_Parando” que activa y desactiva la
sefializacion luminosa correspondiente a arrancar/parar motores (luz naranja).

2 Marca_PE Marca_OF A_Elevador!
‘ A 121 | 1
1e8 I ] il bl 1
Marca Par Marca OFF... Elevadort RSET Restaurar
Marca_PE Elevador1
l I
I
Marca Pa
Marca_PE
—1 -
Marcs Par. TIM Temporizador de 100 ms (Temporizadeor) [tipo BCD]
00039 NUmero de temporizador
#50 Valor seleccionado
Marca_PE Marca_Pil
|
I
Marca Pa
3 Marca_PE Marca_OF
1=l
180 '_V T I
Marca Par. Marcs OFF RSET Restaurar
Elevador. Salida Elevador con Balsa
Bit
Msarca_PE
11 1
Marca Par. TiM Temporizador de 100 ms (Temporizador) [tipo BCD]
0010 Nimero de temporizador
#50 Valor seleccionado
P_0_2s Marca_PE Marca_Pil
_

Figura 1.21. Programa Cuadro General Pera: Parada de mdquinas en modo automdtico

Durante el proceso de parada (mientras estd activada la marca “MARCA_OFF_AUTO” y haya
alguna maquina en marcha), se activa una marca correspondiente a proceso de parada
(Parando).
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Parando

a1z —41

Figura 1.22. Programa Cuadro General Pera: Activacion/desactivacion marca parando

Mientras esta activa la marca “Parando”, la marca “Proceso_Parada_Completado” permanece
desactivada. Cuando terminan de parar todas las maquinas, ésta marca se activa para indicar al

PLC que ya estan todas las maquinas paradas.

13 Marca_PE Marca_OFF Parando
328 — | | 1
Marca Para... Marca OFF Marca_ Par. SET
Proceso_.
14 Marca_PE Marca_OFF.. Parando
332 L1 11 {
Marca Para... Marca OFF .. Marca_ Par RSET
Marca_PE Proceso_
]
[
Marca Para

Seleccionar

Proceso de parada completado
Bit

Restaurar

Proceso de parada completado
Bit

Figura 1.23. Programa Cuadro General Pera: Activacion/desactivacion marca proceso

Modo manual:

parada completado

La programacidon del modo manual ha resultado bastante sencilla, sin embargo, como se ha
explicado antes, por el momento, no se hard uso de esta parte del programa. Cambiando la
posicion del selector general de “AUTO” a “MANUAL”, y seleccionando la maquina o maquinas
gue queremos arrancar en modo manual desde los selectores individuales (M_MagquinaX), tan
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sélo tenemos que pulsar “Marcha” para que arranque inmediatamente la maquina o maquinas
seleccionadas. Para detener la maquina o maquinas, basta con pulsar en el pulsador de “Paro”.
En caso de emergencia, se para la maquina.

o a37 | ] Mombre de Programa - Bolas_Pera]
[Nombre de Seccion - Modo_manual]
Funcionamiento en el modo Manual
AUTO M_Elevador1 Marcha Marca_PE
]| | 1. | L | 1
I i {T 1| )
Selector G... |Elevadort .. Pulsador M... Marca Para SET Seleccionar
Elevador1 || Salida Elevador1
Bit
M_Elevador1 Paro
| |
I 11
Elevador1 ... |Pulsador P RSET Restaurar
Marca_PE Elevador1 Salida Elevadori
Bit
Marca Para
M_Elevado Marcha Marca_PE
| 111 T
I 11 1| )
Elevadorc... Pulsador M. Marca Para SET Seleccionar
Elevador__|| Salida Elevador con Balsa
Bit
M_Elevado Paro
| (T}
Elevador c... |Pulsador P RSET Restaurar
Marca_PE Elevador_ Salida Elevador con Balsa
Bit
Marca Para
M Bombo ..  Marcha Marca PE

Figura 1.24. Programa Cuadro General Pera: Funcionamiento modo manual

9.3.2. Secciones de los conductores y dispositivos de proteccion

Se ha realizado el célculo tedrico de todos los magnetotérmicos, sin embargo, los motores van
protegidos con guardamotores. Los calculos detallados se incluyen en el documento ANEXO Il
de esta memoria.

Maquina IN, lrusivie  Pdc, Calibre

macnero  (A) maGneto  Guardamotor
(A) (kA) (A)

037 15 1.5 24 3 1-1.6
15 15 6 96 3 25-4
4 2.5 16 256 3 -
075 15 3 48 3 1-16
075 15 3 48 3 1-16
32 15 10 16 3 6-10
4 1.5 16 256 3 6-10
075 1.5 3 48 3 1-1.6
22 15 6 96 3 4-6
4 1.5 16 256 3 6-10
22 -

ALIMENTACION 215 10 50 80
CUADRO 2

Tabla 1.1. Cuadro General Pera: Secciones y protecciones
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e Lla curva de disparo sera del tipo D para los motores y de tipo C para el resto de
maquinas.

e Se protegera a las personas contra los contactos directos e indirectos mediante un
interruptor diferencial de intensidad nominal= 50 A y corriente de disparo = 300 mA al
tratarse de ambito industrial.

9.4. Cuadro General Lineas Nispero — Cereza

Este es el cuadro que controla toda la zona de produccidn de nispero y de cereza.

El controlador utilizado es un PLC Omron NX1P2-9024DT V1.18, con 3 médulos de expansion de
16 entradas digitales cada uno (NXID 5442) y 2 mddulos mas de 16 salidas digitales cada uno
(NXOD 5256). El software de programacion utilizado para este PLC es Sysmac Studio.

Para mejorar el control de este cuadro se programara una pantalla HMI (Human - Machine
Interface) de la serie NB de Omron (NB7W-TWQ01B), que se comunicard con el PLC a través de
un cable Ethernet. El software de programacion utilizado para este HMI es NB-Designer.

Se programa el PLC y la pantalla HMI para funcionar en modo automdtico y en modo
semiautomatico, ambos modos son seleccionables desde pantalla. También existe un modo de
funcionamiento manual de emergencia para en caso de fallar el PLC o la pantalla HMI, mediante
un selector se anula el conjunto autémata — pantalla y se controla el cuadro a través de
selectores individuales para cada maquina ubicados en el cuadro.

Si se selecciona modo de funcionamiento automatico, luego hay que seleccionar la campafia de
fruta (nispero o cereza) y posteriormente las lineas que se desea poner en funcionamiento. El
PLC se encarga de gestionar el arranque de las maquinas de las lineas seleccionadas para la
campafia deseada. Lleva a cabo un arranque progresivo, secuencial y temporizado (5 segundos
entre arranque de dos maquinas consecutivas) de todas las mdaquinas previamente
seleccionadas (al elegir la campafia y las lineas), empezando por la tltima maquina del proceso
y terminando con la primera, hasta asi, completar el arranque solicitado.

De la misma forma, si se demanda parar las maquinas dentro de este modo (automatico), el PLC
gestiona el paro de todas las maquinas de forma progresiva, secuencial y temporizada (5
segundos entre paro de dos maquinas consecutivas), pero esta vez la secuencia es a la inversa,
es decir, desconecta primero la primera maquina del proceso y termina el proceso de parada
cuando desconecta la Ultima maquina del proceso.

En las siguientes paginas se adjuntan los esquemas que representan los elementos principales
qgue componen los procesos de nispero y de cereza respectivamente.
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El diagrama general de etapas y transiciones (Grafcet) que representa la evolucién del proceso
seria el siguiente:

‘ AUTO x PE
1 H P lTF/Todos los grafcets |
= /T Marcha x SEMI_Pantalla —1 Marcha x AUTO_Pantalla [ PE [~ AuTO
5 ‘ ‘ N | ON magq. selec ‘ — Proceso de Arranquel
T/5/5s
6 ‘ | Fun Normal Proceso_Arranque_Completado PE
| A 3 ‘ i ‘Funcionamiento Normal‘ ——
' ‘ >
TParo | TParo
T Marcha x SEMI_Pantalla ™ 1 paro PE
4 ‘ Proceso de Parada —
<
Proceso_Parada_Completado | PE

’ 7 | N | Piloto Emergencia

T T Reset

Figura 1.25. Grafcet General Cereza - Nispero

Partiendo del reposo, si se selecciona modo de funcionamiento automatico (AUTO) desde el
selector general del cuadro de mando, se fuerza todos los Grafcets individuales de todas las
maquinas para esperar orden de arranque, el PLC queda a la espera de que se seleccione desde
pantalla el modo de funcionamiento deseado: semiautomatico (SEMI_Pantalla) o automatico
(AUTO_Pantalla). Si se selecciona modo automatico, se escoge la campafia (Nispero o cereza) y
las lineas a meter en funcionamiento, y se pulsa Marcha, se inicia el proceso de arranque de las
maquinas pertenecientes a las lineas seleccionadas segun la campafia escogida y las maquinas
comunes, siguiendo una secuencia (empezando por la tUltima maquina del proceso de entre las
seleccionadas, y terminando el proceso de arranque cuando arranca la primera maquina del
proceso de entre las seleccionadas). El proceso de arranque es progresivo, de modo que entre
arranque de dos maquinas consecutivas siempre transcurre un tiempo de 5 segundos.

Si estando el PLC a la espera de seleccionar las maquinas a arrancar y controlar, el selector
general deja de estar en la posicion “AUTO”, el autémata vuelve al estado de reposo a la espera
de volver a cumplir con la condicién de poner el selector general en posicion “AUTO”. Sin
embargo, por motivos de seguridad, una vez se inicie el proceso de arranque mediante el
pulsador “Marcha”, ubicado en el cuadro de control, si el selector general deja de estar en la
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posicion “AUTO”, esto no influird en el funcionamiento del sistema hasta nuevo arranque del
sistema, que se va a requerir posicionarlo en “AUTO” para que el PLC pueda permitir el nuevo
arranque del sistema.

Una vez termina el proceso de arranque, el sistema se queda en funcionamiento normal hasta
que se demande parada del sistema a través del pulsador de Paro. Entonces el PLC entraria en
modo parada y desconectaria las maquinas siguiendo la misma ldégica que en el proceso de
arranque, pero invirtiendo la secuencia, es decir, parando en primer lugar la maquina mas
proxima al inicio del proceso de entre las seleccionadas en este modo y terminando el proceso
de parada al desconectar la maquina mas préxima al final del proceso de entre las seleccionadas.

Si en lugar de modo automadtico preferimos trabajar en modo semiautomatico, tras
seleccionarlo desde la pantalla de inicio del dispositivo HMI, seleccionamos también la maquina
o grupo de maquinas que deseamos arrancar, pulsando Marcha desde el cuadro de control, la
maquina o maquinas seleccionada/as entra/n en funcionamiento. El proceso de parada en este
modo es idéntico al modo automatico.

En todo momento, si se demanda una parada de emergencia (PE), se parara de inmediato todas
las maquinas y se activara la sefializaciéon luminosa de emergencia (Piloto_Emergencia), que
podra ser desactivada pulsando “Reset” cuando termine la emergencia.

A continuacidn, se explica el funcionamiento de las maquinas mediante el diagrama de etapasy
transiciones, tomando como ejemplo la maquina “Cinta_Huesos”:

Esta es la Ultima maquina en la cadena de produccién a automatizar en el proceso de la cereza,
serd la primera en entrar en funcionamiento si se selecciona modo automatico (AUTO) a través
del selector general desde el cuadro de mando, se selecciona campafia cereza desde pantallay
tras pulsar “Marcha”, la maquina arrancara.

Sin embargo, cuando se ordene parada de las maquinas en este modo, la maquina
“Cinta_Huesos” tendra que esperar a que paren todas las maquinas (las variables precedidas de
“S_” son sefales de los contactores de las maquinas que indican si el contactor esta activado o
no) y contar 5 segundos para pararse en ultimo lugar, de este modo es la primera maquina en
arrancar y la ultima en pararse cuando se trabaja en modo automatico, cumpliendo asi con el
arranque progresivo, secuencial y temporizado.

Durante el proceso de arranque y de parada de las maquinas, hay una sefial luminosa (Piloto
A/P) que parpadea para indicar arranque/parada de maquinas, a la vez que suena una sirena
también indicando lo mismo que la sefial luminosa anteriormente mencionada.

Si se produce un fallo en la mdaquina, se activa la alarma luminosa de fallo (Piloto_Fallo) y
permanece hasta solventar el fallo y pulsar el pulsador de reseteo de alarmas y fallos (Reset).

Para funcionar en modo semiautomatico, hay que seleccionar la maquina a arrancar desde la
pantalla HMI y pulsar “Marcha” con el selector general en la posicién de “AUTO”.
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|
30

| PEx AUTO x (Campaiia_Cereza + SEMI_Cinta Huesos) x tMarcha

4{ N ‘ Cinta_Huesos ‘

Marca_A/]? xp_ls

Piloto A/P ‘

Marca A/Pxp_ls

4‘ N ‘ Seflal Acustica ‘

Fallo_Cinta_Huesos

‘ N ‘ Cinta_Huesos ‘

MarcaﬁA/? xp_ls

A

Fallo_Cinta Huesos N SEMI_Pantalla

} N ‘ Piloto A/P ‘

Marca_A/F xp_ls

4‘ N ‘ Sefial Acustica ‘

S_Desperdicio x **1 x S_Elevador Balsa L1

4‘ N ‘ Cinta_Huesos ‘

Marca_A/]? xp_ls

34 4{ N ‘ Piloto_Fallo

B Fallo_Cinta_Huesos x TReset

**1

T/33/5s

Figura 1.26. Grafcet Cinta Huesos

} N ‘ Piloto A/P ‘

Marca_A/P" xp_ls

4‘ N ‘ Senal Acustica ‘

(S_Elevador_Balsa L1 x S_Cinta_Selecciéo_L1 x S_Cinta Recogida_Seleccion_L1 x S_Elevador_ L1 x

S _Deshuesadora_L1 x S_Elevador_Balsa L2 x S_Cinta_Seleccié_L2 x S_Cinta Recogida_Seleccion_L2 x S_Elevador_L2 x
S _Deshuesadora_L2 x S_Elevador_Balsa L3 x S_Cinta_Seleccié_L3 x S_Cinta Recogida_Seleccion_L3 x S_Elevador_L3 x

S_Deshuesadora_L3).

Los diagramas individuales de arranque/paro, fallos y alarmas de cada maquina se encuentran

en el ANEXO IV (DOCUMENTO II: ANEXOS).
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9.4.1. Programacion del PLC

9.4.1.1. Introduccién de variables y asignacién 1/0 (entradas y salidas)

El PLC lleva integradas 16 entradas digitales y 8 salidas también digitales. Se ha utilizado 12 de
las 16 entradas disponibles y 4 de las 8 salidas, dejando las demas para futuras ampliaciones y
para mantener una organizacion a la hora de cablear el PLC.

En las entradas integradas se asignan los pulsadores de maniobra, el selector general de modo
de funcionamiento (en la posicién “AUTO” se activa el control por PLC y HM) y los sensores de
nivel. En las salidas integradas se asignan las sefializaciones luminosas y la sefializacién acustica.

Puerto | Descripcion | R/W [Tipo de dato{ Variable Comentario de Variable
& Configuracién de red EtherCAT

v & Bastidores de expansion/CPU
¥ | Configuracion de E/S integrada

Input Bit 00 Input Bit00 R Pulsador de Marcha (Blanco) ariables globales
Input Bit 01 Input Bit 01 R Pulsador de Parada {Negro) ariables globales
Input Bit 02 Input Bit02 R Pulsador de Reset (Azul) ariables globales
Input Bit 03 InputBit03 R Selector modo Automatico GENERAL ariables globales
Input Bit 04 Input Bit 04 R Parada_Temp_L1 Selector Parada Temporal L1 ariables globales
Input Bit 05 Input Bit 05 R Parada_Temp_L2 Selector Parada Temporal L2 ariables globales
Input Bit 06 Input Bit06 R Parada_Temp_L3 Selector Parada Temporal L3 ariables globales
Input Bit 07 Input Bit07 R Parada_Temp_L4 Selector Parada Temporal L4 ariables globales
Input Bit 08 Input Bit08 R Nivel Deshuesadora L1 ariables globales
Input Bit 09 Input Bit09 R Nivel Deshuesadora L2 ariables globales
Input Bit 10 Input Bit 10 R Nivel Deshuesadora L3 ariables globales
Input Bit 11 Input Bit 11 R Parada_Temp_Desperdicios Selector Parada Temporal Cinta Desperdicios [Variables globales
Input Bit 12 Input Bit 12 R

Input Bit 13 Input Bit 132 R

Qutput Bit 00 Qutput Bit 00 RW Piloto_Marcha L uz indicacion Marcha (Verde) ariables globales
Qutput Bit 01 Qutput Bit 01 RW Piloto_Fallo Luz indicacion Fallo (Rojo) ariables globales
Qutput Bit 02 Qutput Bit 02 RW Piloto_Azul L uz indicaccion Modo Automético ariables globales
Qutput Bit 03 Output Bit 03 RW larma_Acustica Sefial Acustica Fallo ariables globales
Qutput Bit 04 Qutput Bit 04 RW

Qutput Bit 05 Qutput Bit 05 RW

Qutput Bit 06 Qutput Bit 06 RW

Qutput Bit 07 Qutput Bit 07 RW

Figura 1.27. Programa Cuadro General Nispero/Cereza: Entradas y salidas integradas

Para mantener el orden, el mdédulo de expansion de entradas 1 se reserva para las paradas de
emergencia y las sefiales de las protecciones térmicas de los motores. Se ocupa 13 de las 16
entradas disponibles.
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Puerto | Descripcion | R/W [Tipo de datof Variable Comentario de Variable
¥ ™ Bus maestro de NX
> Estado de la unidad (adminis
w  NX-ID5442

w Input Bit 16 bits Input bit (16 bi R
Input Bit 00 Input Bit00 R Parada Emergencia Modulo Seguridad ariables globales
Input Bit 01 R |f'arada Emergencia Cintas Entrada y CG ariables globales
Input Bit02 R Parada Emergencia L1 ariables globales
Input Bit 03 R PE_L2 Parada Emergencia L2 ariables globales
Input Bit 04 Input Bit04 R PE_L3 Parada Emergencia L3 ariables globales
Input Bit 05 Input Bit05 R PE_L4 Parada Emergencia L4 ‘ariables globales
Input Br Input Bit06 R PE_Cintas_OUT Parada Emergencia Cintas de Salida ariables globales
Input Bit 07 Input Bit 07 R Fallo_Térmicos_Cintas_IN Fallo Relés Térmicos Cintas de Entrada ariables globales
Input Bi Input Bit08 R Fallo_Termicos_L1 Fallo Reles Térmicos L1 ariables globales
Input Bit 09 Input Bit09 R Fallo_Térmicos_L2 Fallo Relés Térmicos L2 ariables globales
Input Bit 10 Input Bit 10 R Fallo_Térmicos_L3 Fallo Relés Térmicos L3 ariables globales
Input Bit 11 InputBit11 R Fallo_Térmicos_L4 Fallo Reles Termicos L4 ariables globales
Input Bit 12 Input Bit 12 R Fallo_Térmicos_Cintas_OUT Fallo Relés Térmicos Cintas de Salida ariables globales
Input Bit 13 Input Bit13 R
Input Bit 14 Input Bit 14 R
Input Bit 15 Input Bit 15 R

NX-1D5442
NX-1D5442
NX-OD5256
NX-0D5256

Figura 1.28. Programa Cuadro General Nispero/Cereza: Expansion entradas 1

El médulo de expansion de entradas 2 se asigna para las sefiales de los contactores (para saber
en todo momento si un contactor esta en estado abierto o cerrado). Se hace uso de todas las
entradas disponibles en el médulo de expansion.

Puerto | Descripcién | R/W [Tipo de datof Variable Comentario de Variable
¥ ™ Bus maestro de NX
> Estado de la unidad (adminis
» - NX-ID5442
¥ - NX-ID5442
W Input Bit 16 bits Input bit (16 bi R
Input Bit 00 Input Bit 00
Input Bit 01 Input Bit 01
Input Bit 02 Input Bit 02
Input Bit 03 Input Bit 03
Input Bit 04 Input Bit 04
Input Bit 05 Input Bit 05
Input Bit 06 Input Bit 06
Input Bit 07 Input Bit 07
Input Bit 08 Input Bit 08
Input Bit 09 Input Bit 09
Input Bit 10 Input Bit 10
Input Bit 11 Input Bit 11
Input Bit 12 Input Bit 12
Input Bit 13 Input Bit 13
Input Bit 14 Input Bit 14
Input Bit 15 Input Bit 15
P NX-ID5442
b  NX-OD5256

S_Cinta_Alim Sefial Cinta Alimentacion ariables globales
S_Cinta_Trans Sefial Cinta Transporte ariables globales
S_Cinta_Dist Sefial Cinta Distribucion ariables globales
S_Balsa_Flevador L1 Sefial Balsa-Flevador L1 ariables globales

S_Cinta_Selec_L1 Sefial Cinta Seleccion L1 ariables globales
S_Cinta_Recogida Selec L1 Sefial Cinta Recogida Seleccion L1 ariables globales
S_Elevador_L1 Sefial Elevador L1 ariables globales
S_Deshuesadora_L1 Sefial Deshuesadora L1 ariables globales

S_Balsa_Elevador_L2 Sefial Balsa-Elevador L2 ariables globales

S_Cinta_Selec_L2 Sefial Cinta Seleccion L2 ariables globales

S_Cinta_Recogida_Selec_L2 Sefial Cinta Recogida Seleccién L2 ariables globales
S_Elevador_L2 Sefial Elevador L2 ariables globales
S_Deshuesadora_L2 Sefial Deshuesadora L2 ariables globales
S_Balsa_Elevador_ L3 Sefial Balsa-Elevador L3 ariables globales
S_Cinta_Selec_L3 Sefial Cinta Seleccion L3 ariables globales
S_Cinta_Recogida Selec L3 Sefial Cinta Recogida Seleccion L3 ariables globales

AARAOARARX AR ARN AN AOARNA

P NX-OD5256

Figura 1.29. Programa Cuadro General Nispero/Cereza: Expansion entradas 2

El mddulo de expansion de entradas 3 se dedica a la misma labor que el médulo anterior, leer
el estado de los contactores (para saber en todo momento si un contactor estd en estado abierto
o cerrado). Se ocupa 11 de las 16 entradas disponibles.
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¥ ™ Bus maestro de NX
> Estado de la unidad (adminis
»  NX-ID5442
> NX-ID5442
¥ . NX-ID5442
¥ Input Bit 16 bits

| Descripcién | R/W [Tipo de datof

Input bit (16 bi R
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Comentario de Vanable

Memoria

Input Bit 00 Input Bit 00 S_Elevador_L3

Sefial Elevador L3

ariables globales

Input Bit 01 Input Bit 01 S_Deshuesadora_L3

Sefial Deshuesadora L3

ariables globales

Input Bit 02 Input Bit 02 S_Cinta_Selec_L4

Sefial Cinta Seleccion L4

ariables globales

Input Bit 03 Input Bit 03 S5_Cinta_Recogida_Selec_L4

Sefial Cinta Recogida Seleccion L4

ariables globales

Input Bit 04 Input Bit 04 S_Cinta_Desperdicio

Sefial Cinta Desperdicio

ariables globales

Input Bit 05 Input Bit 05 S_Cinta_Pieles

Sefial Cinta Pieles (Desperdicio Nispera)

ariables globales

Input Bit 06 Input Bit 06 S_Cinta_Huesos

Sefial Cinta Huesos (Desperdicio Cereza)

ariables globales

Input Bit 07 Input Bit 07 S_Cinta_OUT_Nispero1l

Sefial Cinta Salida Nispera1l

ariables globales

Input Bit 08 S_Cinta_OUT_Nispero2

Input Bit 08

Sefial Cinta Salida Nispero2

ariables globales

Input Bit 09 Input Bit 09 S_Cinta_OUT_Peladoral

Sefial Cinta Salida Peladora 1

ariables globales

Input Bit 10 Input Bit 10 S_Cinta_OUT_Peladora2

Senal Cinta Salida Peladora 2

ariables globales

Input Bit 11 Input Bit 11

Input Bit 12 Input Bit 12

Input Bit 13 Input Bit 13

Input Bit 14 Input Bit 14

DX AXWIAHRAOINAI RO AI WA

Input Bit 15
>  NX-OD5256
> | NX-0OD5256

Input Bit 15

Figura 1.30. Programa Cuadro General Nispero/Cereza: Expansion entradas 3

Tanto el mddulo de expansidon 1 como el 2, se utilizan para activar los relés encargados de activar
las maquinas. En el mddulo 1 se hace uso de todas las salidas disponibles en el mddulo de

expansion.
Puerto Variable
w ™ Bus maestro de NX
Estado de la unidad (adminis
- NX-ID5442
NX-1D5442
NX-1D5442
NX-OD5256
¥ Output Bit

| Descripcién | R/W [Tipo de datof

Qutput Bit (16

Comentario de Variable

QOutput Bit 00

Qutput Bit 00

Salida Cinta Alimentacion

ariables globales

QOutput Bit 01 Qutput Bit 01

Salida Cinta Transporte

ariables globales

Qutput Bit 02

Qutput Bit 02

Salida Cinta Distribucion

ariables globales

Output Bit 03 QOutput Bit 03 Balsa_Elevador_L1

Salida Balsa-Elevador L1

ariables globales

Output Bit 04 Qutput Bit 04 inta_Selec L1

Salida Cinta Seleccion L1

ariables globales

Qutput Bit 05 Qutput Bit 05 inta_Recogida_Selec_L1

Salida Cinta Recogida Seleccion L1

ariables globales

Elevador_L1

Qutput Bit 06 Qutput Bit 06

Salida Elevador L1

ariables globales

Qutput Bit 07 Deshuesadora_L1

Output Bit 07

Salida Deshuesadora L1

ariables globales

Output Bit 08 Qutput Bit 08 Balsa_Elevador_L2

Salida Balsa-Elevador L2

ariables globales

Qutput Bit 09 Qutput Bit 09 inta_Selec_L2

Salida Cinta Seleccion L2

ariables globales

Qutput Bit 10 Qutput Bit 10 inta_Recogida_Selec_L2

Salida Cinta Recogida Seleccion L2

ariables globales

Output Bit 11 Qutput Bit 11 Flevador_L2

Salida Elevador L2

ariables globales

Output Bit 12 Qutput Bit 12 Deshuesadora_L2

Salida Deshuesadora L2

ariables globales

Qutput Bit 13 Balsa_Elevador L3

Qutput Bit 13

Salida Balsa-Elevador L3

ariables globales

Qutput Bit 14 Qutput Bit 14 inta_Selec_L3

Salida Cinta Seleccion L3

ariables globales

EEEssssssssssssss:¢=

Output Bit 15 inta_Recogida_Selec_L3

P | NX-OD5256

Output Bit 15

Salida Cinta Recogida Seleccién L3

Figura 1.31. Programa Cuadro General Nispero/Cereza: Expansion salidas 1

ariables globales

El médulo de expansion de salidas 2, dedicado también, igual que el primero, a activar salidas.

Se hace uso de 11 de las 16 salidas disponibles.
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Puerto | Descripcién | R/W [Tipo de datof Variable Comentario de Variable
¥ ™ Bus maestro de NX
Estado de la unidad (adminis
NX-1D5442

NX-1D5442

NX-ID5442

NX-0OD5256

NX-0D5256

'w Output Bit 16 bits Output Bit (16

Output Bit 00 Qutput Bit 00
Qutput Bit 01 Qutput Bit 01
Qutput Bit 02 Qutput Bit 02
Qutput Bit 03 Qutput Bit 03
Output Bit 04 Qutput Bit 04
Qutput Bit 05 Qutput Bit 05
QOutput Bit 06 Output Bit 06
Output Bit 07 Output Bit 07
Output Bit 08 Output Bit 08
Output Bit 09 Output Bit 09
Output Bit 10 Qutput Bit 10
Qutput Bit 11 Qutput Bit 11
Qutput Bit 12 Qutput Bit 12
Qutput Bit 13 Qutput Bit 13

Elevador_L3 Salida Elevador L3 fariables globales
[Deshuesadora_L3 Salida Deshuesadora L3 fariables globales
Cinta_Selec_L4 Salida Cinta Seleccion L4 fariables globales
Cinta_Recogida_Selec_L4 Salida Cinta Recogida Seleccion L4 fariables globales
Cinta_Desperdicio Salida Cinta Desperdicio /ariables globales
Cinta_Pieles Salida Cinta Pieles (Desperdicio Nispera) fariables globales
Cinta_Huesos Salida Cinta Huesos (Desperdicio Cereza) /ariables globales
ICinta_OUT_Nispero1 Salida Cinta Salida Nispero1 /ariables globales
Cinta_OUT_Nispero2 Salida Cinta Salida Nispero2 fariables globales
Cinta_OUT_Peladoral Salida Cinta Salida Peladora 1 fariables globales
ICinta_QUT_Peladora2 Salida Cinta Salida Peladora 2 fariables globales

Output Bit 14 Qutput Bit 14
Qutput Bit 15 Qutput Bit 15

EEEE=zEz==E=E=s=s=zz=EzE =

Figura 1.32. Programa Cuadro General Nispero/Cereza: Expansion salidas 2

9.4.1.2. Fallos y permisos

Fallos de protecciéon térmica:

En primer lugar, se programa los fallos de los térmicos. Para mayor comodidad de programacion
y para mayor organizacioén, se hace uso de marcas.

0 Fallo_Térmicos_Cintas_|... M_Fallo_Ter_Cintas_IN
| ] Y
[ v
Fallo Relés Térmicos Marca Fallo Relés
Cintas de Entrada Térmicos Cintas de
Entrada
1 Fallo_Térmicos_L1 M_Fallo_Ter_L1
1 |
1T \_/
Fallo Relés Térmicos L1 Marca Fallo Relés
Térmicos L1
2 Fallo_Térmicos_L2 M_Fallo_Ter_L2
| ] Y
[ p—y
Fallo Relés Térmicos L2 Marca Fallo Relés
Térmicos L2
3 Fallo_Térmicos_L3 M_Fallo_Ter_L3
| ] Y
I Ny
Fallo Relés Térmicos L3 Marca Fallo Relés
Térmicos L3
4 Fallo_Térmicos_L4 M_Fallo_Ter_L4
] | Y
[ p—y
Fallo Relés Térmicos L4 Marca Fallo Relés
Térmicos L4
g Fallo_Térmicos_Cintas_... M_Fallo_Ter_Cintas_QUT
'
S
Fallo Relés Térmicos Marca Fallo Relés
Cintas de Salida Térmicos Cintas de
Salida

Figura 1.33. Programa Cuadro General Nispero/Cereza: Marcas individuales fallo proteccién
térmica
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Se utiliza marcas para identificar los fallos individuales de cada uno de los dispositivos de
proteccién térmica y otra marca que se activa siempre que falla cualquiera de los distintos
dispositivos de proteccién térmica.

6

M_Fallo_Ter_Cintas_IN

Fallo_Termicos

Marca Fallo Relés
Térmicos Cintas de
Entrada
M_Fallo_Ter_L1
| ]

[
Marca Fallo Relés
Térmicos L1

M_Fallo_Ter_L2

1T
Marca Fallo Relés
Térmicos L2
M_Fallo_Ter_L3

Marca Fallo Relés
Térmicos L3
M_Fallo_Ter_L4
|

[
Marca Fallo Relés
Térmicos L4
M_Fallo_Ter_Cintas_OUT

[
Marca Fallo Relés
Térmicos Cintas de
Salida

N
Marca Falle Térmicos

Figura 1.34. Programa Cuadro General Nispero/Cereza: Marca general fallo proteccién

Fallos de contactores:

Para seguir con la programacion de los fallos, se define los fallos de contactores, de modo que
si el PLC indica que una maquina ha de estar en marcha y su contactor no estd activado,
significaria la existencia de un fallo en el contactor. Del mismo modo lo puede haber si cuando
el PLC ordena detener una maquina y el contactor de ésta se mantiene activado.

7

Marca_ON_OFF_Cinta_... S_Cinta_Alim Fallo_Cinta_Alim
| /I I

[ 171 p—y
Marca para arrancar/ Sefial Cinta Marca Fallo Cinta
parar Cinta Alimentacién Alimentacién Alimentacion
Marca_ON_OFF_Cinta_... S_Cinta_Alim

| 7| | ]

I/ [
Marca para arrancar/ Sefial Cinta

parar Cinta Alimentacion

Marca_ON_OFF_Cinta_...
|

Alimentacion

S_Cinta_Trans
| /]

Fallo_Cinta_Trans

|

[
Marca para arrancar/
parar Cinta Transporte
Marca_ON_OFF_Cinta_...

Sefial Cinta Transporte

S_Cinta_Trans

| 7|

I/I
Marca para arrancar/
parar Cinta Transporte
Marca_ON_OFF_Cinta_...

||

I
Sefial Cinta Transporte

S_Cinta_Dist
| 7]

Marca Falle Cinta
Transporte

Fallo_Cinta_Dist
I

[
Marca para arrancar/

parar Cinta Distribucién
Marca_ON_OFF_Cinta_...

[F
Sefal Cinta Distribucién

S_Cinta_Dist
|

| 7|

I/I
Marca para arrancar/
parar Cinta Distribucién

[
Sefal Cinta Distribucién

Marca Falle Cinta
Distribucién

Figura 1.35. Programa Cuadro General Nispero/Cereza: Deteccion fallo contactores
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Permisos de nivel:

Los permisos de nivel en las deshuesadoras se programan con temporizadores, activando el
estado de nivel incorrecto transcurridos 5 segundos desde el instante en que se detecta.
Ademas, si se selecciona “Inhibicion de nivel”, el PLC detecta estado de nivel correcto mientras
permanezca el selector de inhibicidn activado.

0 TEMP_Nivel
MNivel_L1 TON Inhibicion_Nivel_L1 Mivel_L1_Correcto
| | | 7L =)
—1 | [l Q —1/ ~
Nivel Deshuesadora L1 Inhibicion Parada por  Marca Nivel L1 Comecto
T#55—{PT ET|—Intr Nivel L1
1 TEMP_Nivel
Nivel_L1 TON Nivel_L1_Correcto
/] in a o)
Nivel Deshuesadora L1 Marca Nivel L1 Correcto
T#5s—PT ET|—Introducir Variable
Inhibicion_Nivel L1
| |
1
nhibicién Parada por
Nivel L1
2 TEMP_Nivel
Mivel L2 TON Inhibicion_Mivel_L2 Mivel_L2_Correcto
W In a % 0
Nivel Deshuesadora L2 Inhibicidn Parada por  Marca Nivel L2 Comrecto
TE55—{PT ET |—Introducir Variable Mivel L2
3 TEMP_Nivel
Nivel L2 TON Nivel L2_Correcto
| sl
— 1/ i . )
Nivel Deshuesadora L2 Marca Nivel 2 Correcto
T#55—{PT ET = introducir Variable
Inhibicion_Nivel L2
L
nhibicién Parada por
Nivel L2
4 TEMP_Nivel
Nivel L3 TON Inhibicion_Nivel_L3 Mivel_L3_Correcto
W In Q /] @
Nivel Deshuesadora L3 Inhibicidn Parada por  Marca Nivel L3 Comecto
T#5s—PT ET [~ introducir Variable Nivel L3
5 TEMP_Nivel
Mivel L3 TON Mivel_L3_Correcto
— /] " & RS,
Nivel Deshuesadora L3 Marca Nivel L3 Correcto
T#5s—PT ET|—intr: able
Inhibicion_Nivel L3
L
nhibicion Parada por

Figura 1.36. Programa Cuadro General Nispero/Cereza: Permisos de nivel

9.4.1.3. Arranque en modo automatico

Disponibilidad de arranque en modo automatico:

Se programa un estado de “standby”, que representa el estado inicial, es una marca que se activa
con el primer escaneo (First_Run) del autdmata. Partiendo de este estado, si posicionamos el
selector general de modo de funcionamiento en modo automatico (AUTO) y escogemos modo
automatico desde la pantalla HMI, pasamos del estado “Standby” al estado
“Marca_Listo_Arranque”. Si el selector general deja de estar en la posicién “AUTO”, volvemos
de inmediato al estado anterior (Standby). También volvemos al estado “Standby” tras un
reseteo por fallo de emergencia solventado.
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Stand_by Marca_Listo_Arranque
| | 2
Estado Inicial Dispenibilidad para
Arrancar el Proceso
Modo Automatico
Fallo_Emergencia
®)
Seta Parada Emergencia
Pulsada
Marca_PE Stand_by SEMI_AUTO AUTO AUTO_Pantallla Marca_Listo_Arranque
| /| ] | | /L | (=)

1/ I 1/ 1 T —1 | S
Marca Parada Estado Inicial Selleccion desde Selector modo Seleccién desde Pantalla Disponibilidad para
Emergencia Pantalla Modo Semi- Automéatico GENERAL  Modo Automaético Arrancar el Proceso

Automatico Modo Automatico
Stand_by
R
Estado Inicial
Marca_Listo_Arranque AUTO Stand_by
| ~L
— 1| 1/l &=
Disponibilidad para Selector modo Estade Inicial
Arrancar el Proceso Automatico GENERAL Marca_Reset
Modo Automatico R
Temp_Reset . .
Marca_Reset = Listo para Reiniciar
In Q
Listo para Reiniciar
T#55—PT ET|— Introducir Variable

P_First_Run

I L
I

Figura 1.37. Programa Cuadro General Nispero/Cereza: Disponibilidad arranque modo auto

Seleccion de campaiia y lineas:

Si estamos en el estado “Marca_Listo_Arranque”, seleccionamos campana, seleccionamos
lineas y pulsamos “Marcha”, se activa una marca llamada “Marca_ON_OFF_AUTO”, que es la
encargada de ordenar el procedimiento automatizado de marcha. Esta marca se desactiva al

pulsar “Paro” y se activa una marca llamada “Orden_Parada”.

3 Marca_Listo_Arranque Campafia_Nispero Selec_L1 Marcha Marca_ON_OFF_AUTO
{11 O,
Dispenibilidad para Seleccién desde Seleccionar desde Pulsador de Marcha Arrancar en Modo
Arrancar el Proceso Pantalla: Campafia Pantalla: L1 (Blanco) Automatico
Modo Automatico Nispero Selec_L2

4 Marca_ON_OFF_AUTO
|

Campana_Cereza

| ]
[
Seleccién desde
Pantalla: Campafia

Cereza

Campafia_Nispero
| ]

|
[
Seleccionar desde
Pantalla: L2
Selec L3
| ]

[
Seleccionar desde

Pantalla: L3
Selec_ L4
| ]

[
Seleccionar desde

Pantalla: L4

Selec_L1
|

Paro
| 4|

Orden_Parada

|
[
Arrancar en Modo
Automitico

Figura 1.38. Programa Cuadro General Nispero/Cereza: Seleccion de campafia y lineas

[
Seleccién desde

Pantalla: Campafia
Nispero
Campana_Cereza

[
Seleccionar desde

Pantalla: L1
Selec L2
|

[
Seleccion desde

Pantalla: Campania
Cereza

[
Seleccionar desde

Pantalla: L2
Selec_ L3

Selecci]o naL desde
Pantalla: L3
Selec_L4
]l 1

[
Seleccionar desde

Pantalla: L4

{11
Pulsador de Parada
(Negro)

&)
Marca Orden de Parada
Marca_ON_OFF_AUTO
()

Arrancar en Modo
Automatico
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Procedimiento de arranque en modo automatico campaifa nispero:

Si se selecciona la campafia de nispero dentro del modo automadtico, esto da lugar a un arranque
progresivo de las maquinas constituyentes del proceso de produccién de la cereza. Mientras
dura el procedimiento de arranque, permanece activada una marca llamada
“Marca_Arrancando_Motores” que es la responsable de activar la sefalizaciéon luminosa y
acustica correspondiente.

0 Marca_ON_OFF_AUTO Campafia_Nispero Campafia_Cereza Marca_ON_OFF_Cinta_....
|| | | /|
1T 1T d 2
Arrancar en Modo Seleccién desde Seleccién desde Marca Arranque Cinta
Automatico Pantalla: Campaiia Pantalla: Campafia Salida Nispero 2
Nispero Cereza Marca_Arrancando_Mo...

s
Marca Arrancando
Motores en Modo

Automético
T_ON_O
TON TEMP_O

M)

In Q )
Marca Temporizador 0
T#55— PT ET[—Intro
1 TEMP_O Marca_ON_OFF_Cinta_....
M :
Marca Temporizador 0 Marca Arranque Cinta

Salida Peladora 1
Marca_ON_OFF_Cinta_....
S

Marca Arranque Cinta
Salida Peladora 2

T ON_1
TON TEMP_1

Ny
Marca Temporizador 1
T#5s—PT ET—in

2 TEMP_1 Marca_ON_OFF _Cinta_...
| s

Marca Temporizador 1 Marca Arranque Cinta
Salida Nispero 1

T.ON 2
TON TEMP_2
)

N
Marca Temporizador 2
T#55—PT ET |—introducir Variable

Figura 1.39. Programa Cuadro General Nispero/Cereza: Procedimiento arranque automdtico

Solamente funcionaran aquellas maquinas cuyas lineas han sido seleccionadas desde la pantalla
HMI. Todas ellas se activan a partir de marcas internas (Marca_ON_OFF_Ma4quinaX). Las
maquinas que ademas requieren de condiciones adicionales para funcionar, no se activaran sus
marcas correspondientes si no se cumplen las condiciones preestablecidas.

5 TEMP_4 Selec_L1 Marca_ON_OFF_Cinta_...
¥ | | s
Marca Temporizador 4 Seleccionar desde Marca para arrancar/
Pantalla: L1 parar Cinta Recogida
Seleccién L1
T_ON_5
TON TEMP_S
)
In Q W
Marca Temporizador 5
T#5s—PT ET |—Introducir Variable
B TEMP_4 Selec_L2 Marca_ON_OFF_Cinta_...
| | | | =)
IR L ey
Marca Temporizador 4 Seleccionar desde Marca para arrancar/
Pantalla: L2 parar Cinta Recogida
Seleccién L2
7 TEMP_4 Selec_L3 Marca_ON_OFF_Cinta_...
]l L | (=)
L 1L 2/
Marca Temporizador 4 Seleccionar desde Marca para arrancar/
Pantalla: L3 parar Cinta Recogida
Seleccién L3
] TEMP_4 Selec_l4 Marca_ON_OFF_Cinta_...
] | ] 1 (3)
LI 1 S
Marca Temporizador 4 Seleccionar desde Marca para arrancar/
Pantalla: L4 parar Cinta Recogida
Seleccion L4

Figura 1.40. Programa Cuadro General Nispero/Cereza: Progreso arranque automdtico

57 | 356



Mustapha Rouin Jarjour

Al

arrancar la dltima maquina segun el

orden estipulado,

Automatizacion de una industria de frutas en conserva
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la marca

“Marca_Arrancando_Motores”, indicando que el proceso de arranque se ha completado.

15

TEMP_8

Marca_ON_OFF_Cinta_...

|
Marca Temporizader 8

5
Marca para arrancar/
parar Cinta Alimentacion
Marca_Arrancando_Mo...

R
Marca Arrancando
Motores en Modo
Automatico

Figura 1.41. Programa Cuadro General Nispero/Cereza: Procedimiento arranque automdtico

completado

Procedimiento de arranque en modo automatico campafa cereza:

El procedimiento es idéntico al procedimiento de arranque en campana de nispero, atacando
en este caso a las mdaquinas que corresponden al proceso de cereza en funcién de las lineas
seleccionadas.

Marca_ON_OFF_AUTO

Campana_Nispero
| /L

Campafia_Cereza
| |

Marca_ON_OFF_Cinta_...

1T
Arrancar en Modo
Automatico

TEMP_2
| |

21
Seleccion desde
Pantalla: Campafia

L
Seleccion desde
Pantalla: Campafia

Nispero Cereza

s
Marca para arrancar/
parar Cinta Huesos

Marca_Arrancando_Mo...

s
Marca Arrancando
Motores en Modo
Automatico
T.ON 9

T#55—PT

TON

TEMP_9
"

Q

ET|—introducir Variable

Marca_ON_OFF_Cinta_...

1T
Marca Temporizador 9

TEMP_10
|

T_ON_10

TON

T#55—

PT

s
Marca para arrancar/
parar Cinta Desperdicio

TEMP_10
)

Selec L1
I

A
Marca Temporizador 10

Marca_ON_OFF_Deshu...

1T
Marca Temporizador 10

Figura 1.42. Programa Cuadro General Nispero/Cereza: Arranque automdtico cereza

1T
Seleccionar desde

Pantalla: L1

T_ON_11

TON

T#55—]

PT

s
Marca para arrancar/
parar Deshuesadora L1

TEMP_11
)

Ny
Marca Temporizador 11

Procedimiento de parada en modo automatico campana nispero:

Marca Temporizador 9

El procedimiento de parada en modo automatico sigue la misma légica que el procedimiento de
arranque en este mismo modo. La marca “Orden_Parada” que se activa con el pulsador “Paro”
como hemos visto antes en la figura 1.38, hace comenzar el procedimiento de parada que es
idéntico al procedimiento de arranque, pero invirtiendo la secuencia. Mientras dura este
procedimiento, se mantiene activada una marca llamada “Marca_Arrancando_Motores”, que
también se utiliza para activar la sefializacion luminosa y acustica mientras dura el
procedimiento de parada.
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0 Orden_Parada
| |

Campana_Nispero
| |

Campana_Cereza
| /1

Marca_ON_OFF_Cinta_...

L
Marca Orden de Parada

1T
Seleccién desde
Pantalla: Campafia
Nispero

1/1
Seleccién desde
Pantalla; Campatia
Cereza

1 TEMP_15
11

R
Marca para arrancar/

parar Cinta Alimentacién
Marca_Arrancando_Mo...

Memoria

5
Marca Arrancando
Metores en Modo
Automético
T.ON_15

TON

T#55—

In q

TEMP_15
)

PT ET|

Marca_ON_OFF_Cinta_...

1T
Marca Temparizador 15

T

ON_16

T#35—PT

TON

Ry
Marca para arrancar/
parar Cinta Transporte

TEMP_15
I

2 TEMP_16

hd
Marca Temparizador 16

Marca_ON_OFF Cinta_...

Marca Temporizador 16

T

ON_17

T#55—PT

TON

(7)

ey
Marca para arrancar/
parar Cinta Distribucién

TEMP_17
)

3 TEMP_17 Selec_L1
1 1]

A
Marca Temporizador 17

Marca_ON_OFF_Cinta_...

1 I
Marca Temporizador 17 Seleccionar desde
Pantalla: L1
T

ON_18

T#55—PT

TON

R
Marca para srrancar/
parar Cinta Seleccién L1

TEMP_12
)

ey
Marca Temporizador 18

%
Marca Temporizador 15

Figura 1.43. Programa Cuadro General Nispero/Cereza: Parada automatizada nispero

Procedimiento de parada en modo automatico campaiia cereza:

Parar las maquinas de forma automatizada en campafia de cereza es exactamente igual que si
deseamos hacerlo en campafia de nispero, tan solo cambian las maquinas a controlar, la misma
diferencia que comparte con el procedimiento de arranque cuando se cambia de una campafia

a otra.

0 Orden_Parada
] |

Campana_MNispero
| ~]

Campafia_Cereza
] |

Selec_L1
| |

Marca_ON_QOFF_Balsa_...

L 1710
Marca Orden de Parada Seleccion desde

Nispero

Pantalla: Camparia

Seleccion desde
Pantalla: Camparia

Cereza

T_ON_23

TON
In

1 Orden_Parada Camparia_Nispero

T#55— PT

1T
Seleccionar desde

Pantalla: L1

R
Marca para arrancar/
parar Balsa Elevador L1
Marca_Arrancando_Mo...

5
Marca Arrancando
Maotores en Modo
Automatico

TEMP_23
Yy

Campania_Cereza
] 1

Selec_L2

oy

Marca_ON_OFF_Balsa_...

1 I/I
Marca Orden de Parada Seleccion desde
Pantalla: Campafia
Nispero

2 TEMP_23 Selec_L1
1 L

Seleccion desde
Pantalla: Campafia
Cereza

|

F
Seleccionar desde
Pantalla: L2

R
Marca para arrancar/
parar Balsa Elevador L2
Marca_Arrancando_Mo...
S

Selec_ L3
] |

Marca Arrancando

Motores en Modo

Automatico
Marca_OMN_OFF_Balsa ...

||
Seleccionar desde
Pantalla: L3

=
Marca para arrancar/
parar Balsa Elevador L3
Marca_Arrancando_Mo...

&/
Marca Arrancando
Motores en Modo
Automatico
Marca_ON_OFF_Cinta_...

LI LI
Seleccionar desde
Pantalla: L1

T_ON_24

TON

T#5s— PT

R

Marca para arrancar/
parar Cinta Seleccian L1

TEMP_24
Y

L
Marca Temporizador 24

Figura 1.44. Programa Cuadro General Nispero/Cereza: Parada automatizada cereza
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Automatizacion de una industria de frutas en conserva

Memoria

Partiendo del estado inicial (Standby), si en lugar de seleccionar modo automatico decidimos
trabajar en modo semiautomatico, seleccionamos la maquina o maquinas a arrancar y pulsamos
“Marcha” durante 1 segundo, esto activa la marca correspondiente a arrancar la mdaquina

seleccionada sin ningun retardo.

0

Stand_by_Cinta_Alim
| |

Listo_Arranque_Cinta_...
R

Cinta Alimentacion en
Stand by

Marca_PE_Cintas_IN Stand_by_Cinta_Alim

SEMI_Cinta_Alim

Cinta Alimentacion Lista
para Arrancar
Listo_Arranque_Cinta_...

I/l | | S
17T 1T
Marca Parada Cinta Alimentacion en  Seleccion desde Pantalla Cinta Alimentacion Lista
Emergencia Cintas Stand by Modo Semi-Automatico para Arrancar
Entrada y CG para Cinta Alimentacion Stand_by _Cinta_Alim
R
Cinta Alimentacién en
Stand by
Temp_SEMI
Listo_Arranque_Cinta_... Marcha TP Marca_ON_OFF_Cinta_...
|| { | In Q ()
Cinta Alimentacion Lista Pulsador de Marcha ‘ Marca para arrancar/
T#1s—{PT ET [—Introducir Variable parar Cinta Alimentacién

para Arrancar (Blanco)

Listo_Arrangue_Cinta_...
(R)

Cinta Alimentacién Lista

para Arrancar

Figura 1.45. Programa Cuadro General Nispero/Cereza: Funcionamiento modo

semiautomdtico

La maquina en cuestion deja de funcionar cuando se pulsa “Paro” o cuando se entra en estado
de “Standby” general o un estado de “Standby” que le afecte en particular.

3

Listo_Arrangue_Cinta_...

Automatico GENERAL  parar Cinta Alimentacion

Marca_ON_OFF Cinta_... SEMI_Cinta_Alim Paro
10 {11 O,
Marca para arrancar/ Seleccion desde Pantalla Pulsador de Parada Cinta Alimentacion Lista
parar Cinta Alimentacion Modo Semi-Automatico (Negro) para Arrancar
para Cinta Alimentacion Marca_ON_OFF_Cinta_...
Stand_by_Cinta_Alim (7))
I I Marca para arrancar/
Cinta Alimentacion en parar Cinta Alimentacion
Stand by
Marca_PE_Cintas_IN Stand_by_Cinta_Alim
(s)
Marca Parada Cinta Alimentacion en
Emergencia Cintas Stand by
Entrada y CG Marca_Reset
Temp_Reset (R)
e e ™ Listo para Reiniciar
1 T In Q
Listo para Reiniciar
T#55—PT ET |—Introducir Variable
P_First_Run
| |
L
AUTO Marca_ON_OFF_Cinta_... Cinta_Alim
| | I
[ L N
Selector modo Marca para arrancar/ Salida Cinta

Alimentacion

Figura 1.46. Programa Cuadro General Nispero/Cereza: Funcionamiento modo

semiautomdtico
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Seiializacion:

Mientras haya alguna maquina en marcha y no estemos arrancando o parando las maquinas, se
enciende una luz verde en el semaforo de sefializacién luminosa (verde) para indicar este estado.

0 S_Cinta_Alim Marca_Arrancando_Mo... Piloto_Marcha
| | I/I '
1T 17 N
Sefial Cinta Marca Arrancando Luz indicacién Marcha
Alimentacion Motores en Modo (Verde)
S_Cinta_Trans Automatico

1
Senal Cinta Transporte
S_Cinta_Dist
| |

1 T
Serial Cinta Distribucién
S_Balsa_Elevador_L1

[
Sefial Balsa-Elevador L1
S_Cinta_Selec_L1
| |

[
Sefial Cinta Seleccion L1
S_Cinta_Recogida_Sele...
||

1T
Sefial Cinta Recogida
Seleccion L1
S_Elevador_L1

1
Sefial Elevador L1
S_Deshuesadora_L1

1T
Sefial Deshuesadora L1
S_Balsa_Elevador_L2

1
Senal Balsa-Elevador L2
S_Cinta_Selec_L2
| |

g B e ot P )

Figura 1.47. Programa Cuadro General Nispero/Cereza: Sefializaciéon Marcha

Las marcas de fallos hacen activar la sefializaciéon luminosa (roja) de fallo.

Si hay alguna marca de listo para arranque, el PLC activa a pulsos una marca (Marca_Piloto_Azul)
que hace parpadear una luz de color azul para indicar este estado.

1

Fallo_Emergencia

Piloto_Fallo

1T
Seta Parada Emergencia
Pulsada
Fallo_Termicos

Marca Fallo Térmicos

Listo_Arranque_Cinta_...

Get1sClk
EN

[
Cinta Alimentacion Lista
para Arrancar
Listo_Arranque_Cinta_...
| |

L
Cinta Transporte Lista
para Arrancar
Listo_Arranque_Cinta_...

1
Cinta Distribucién Lista
para Arrancar
Listo_Arranque_Balsa_E...

LI
Balsa Elevador L1 Listo
para Arrancar
Listo_Arranque_Cinta_...

[
Cinta Seleccion L1 Lista

Figura 1.48. Programa Cuadro General Nispero/Cereza: Sefializacion fallos

Luz indicacion Fallo
(Rojo)

Marca_Piloto_Azul
)

Marca para activar el
piloto azul
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Esta marca correspondiente a la sefial luminosa azul, hace activar la misma.

Memoria

Los fallos de las protecciones térmicas, ademas de sefializaciéon luminosa, también activan una
marca (Marca_Alarma_Acustica) mediante pulsos. Esta marca es la responsable de activar la

sefializacidn acustica.

4 Marca_Pilota_Azul
| |

Piloto_Azul
I

[
Marca para activar el
piloto azul

Fallo_Termicos

Pulso_Alarma_Acustica

P

11
Marca Fallo Térmicos
Fallo_Cinta_Alim
| |

T
Marca Fallo Cinta
Alimentacién
Fallo_Cinta_Trans

L
Marca Fallo Cinta
Transporte
Fallo_Cinta_Dist

L
Marca Fallo Cinta
Distribucién
Fallo_Balsa_Elevador L1

T
Marca Fallo Balsa
Elevador L1
Fallo_Cinta_Selec_L1

Marra Ealln Cinta

Figura 1.49. Programa Cuadro General Nispero/Cereza: Sefializacion luminosa azul

T#1ms—PT ET|—Intro

In Q

Luz indicaccion Modo
Automatico

Marca_Alarma_Acustica
(s)

Marca Encender Alarma
Actistica

La alarma acustica se puede anular mediante un pulsador para tal funcidon desde el cuadro de
mando o reseteando el sistema al pulsar “Reset”.

Los procedimientos de arrancando/parando maquinas también cuentan con sefializacién

s e
acustica.
6 Anulacion_Acustica_Fal... Marca_Alarma_Acustica
—1 T R
Botén Anular Alarma Marca Encender Alarma
Actistica Aclstica

Marca_PE
| /1

AUTO

Reset_Alarma_Acustica

Reset
||

™

17T
Seta Emergencia

1T
Selector modo

1 T
Pulsador de Reset (Azul)

Pulsada Automatico GENERAL
7 Marca_Alarma_Acustica Alarma_Acustica
Marca Encender Alarma Sefial Acustica Fallo
Acustica
Marca_Arrancando_Mo... Get1sClk

[
Marca Arrancando

Motores en Modo
Automatico

Figura 1.50. Programa Cuadro General Nispero/Cereza: Sefializacion acustica
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9.4.2. Programacion de la pantalla HMI

La comunicacién del operario o responsable de mantenimiento de la planta con el PLC se hace
mediante pantalla tactil HMI (Human - Machine Interface) de la serie NB de Omron (NB7W-
TWO01B), que se conecta con el PLC a través de un cable Ethernet. La programacion de este HMI
se lleva a cabo de forma sencilla e intuitiva mediante el software NB-Designer.

9.4.2.1. Pantallas programadas y funcionamiento

La pantalla de inicio permite seleccionar el modo de funcionamiento deseado: automatico o
semiautomatico.

~ PANTALLADE INICIO

MODO AUTOMATICO SR MODO SEMIAUTOMATICO

Figura 1.51. HMI Cuadro General Nispero/Cereza: Pantalla de inicio

Si se selecciona modo automatico, pasamos a esta pantalla donde tenemos que escoger la
campafia y las lineas a poner en marcha. Al pulsar en ellas, tanto campafia como lineas, cambian
de color para indicar que estan seleccionadas, si volvemos a pulsar nuevamente, dejan de estar
seleccionadas y vuelven a su color original. Una vez tenemos nuestra seleccion de campafia y
lineas, pulsamos Marcha desde el cuadro de control y el PLC comienza el proceso de arranque
de las maquinas requeridas.
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CAMPANA CEREZA - CAMPANA N{SPERO

R A TTPR:\A

L1 L2 L3 L4

m W Seleccion de Campaiia y Lineas.

Figura 1.52. HMI Cuadro General Nispero/Cereza: Pantalla selecién campafia y linea/as

Del mismo modo, si seleccionamos modo de funcionamiento semiautomatico desde la pantalla
de inicio, se nos abrira la siguiente pantalla para seleccionar manualmente todas las maquinas
que deseemos poner en funcionamiento sin restriccion. Cada vez que se selecciona una maquina
de la lista (también cambia de color) o varias maquinas, y se pulsa “Marcha”, la maquina o
magquinas seleccionada/as arrancan.

Cinta Alfmentacion | Cinta Recog-Selec L1

Cinta Transporte Elevador L1

Cinta Distribucién Deshuesadora L1

Balsa - Elevador L1 S ‘ Balsa - Elevador L2

PREVIOUS

Cinta Seleccién L1 Cinta Seleccién L2

Seleccion de-Méquinas

Figura 1.53. HMI Cuadro General Nispero/Cereza: Pantalla de seleccion en modo
semiautomdtico
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En el centro de los laterales de la pantalla, se encuentran las teclas de pantalla siguiente y
pantalla anterior para navegar en la lista de todas las maquinas de los procesos de cereza y de
nispero y seleccionar cualquiera de ellas.

Cinta Recog-Selec L2 | Cinta Recog-Selec L3

Efevador L2 Efevador L3

K Deshuesadora L2

PREVIOUS

Balsa - Elevador L3

Cinta Seleccion L3

Figura 1.54. HMI Cuadro General Nispero/Cereza: Pantalla 2 de seleccion en modo
semiautomdtico

En todas las pantallas tenemos el botdn de inicio en la parte inferior izquierda de la pantalla para
volver a la pantalla de inicio en cualquier momento, el logo de la empresa en la parte inferior
derecha, que personaliza el dispositivo de control, y en el centro de la parte inferior, se puede
leer la descripcién de la pantalla actual.

Cinta Desperdicio | Cinta OUT Peladora 1

Cinta Pieles - | Cinta OUT Peladora 2

Cinta Huesos
PREVIOUS

Cinta OUT Nispero 1

Cinta OUT Nispero 2

Seleccion de - Méaquinas

Figura 1.55. HMI Cuadro General Nispero/Cereza: Pantalla 3 de seleccion en modo
semiautomdtico
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9.4.2.2. Configuracién y disefio

Para configurar un botén de funcidn para que cuando lo pulsemos cambie de pantalla se
selecciona funcidon cambiar pantalla desde las propiedades del botdn de funcién y se selecciona
la pantalla a la que deseamos acceder al pulsar este botén, en este caso, a la pantalla de modo
automatico (Modo_Auto).

Propiedades de Botdn de Funcion X

Tecla de Funcion 1 Etiqueta I Graficos } Configuracién de Control I Configuracion de la Visualizacién

(@ CambiarVentana Cambiar pantalla . 10:Modo_Auto -
(" Teclado Intro ~ a * Asignar M
" Ejecutar Macro macro_0.c -
" Asignar Teclado ~ Desactivar &
(" Calibracién Tactil (" Guardar la Captura de |a Pantalla en la Memoria Externa
(" Borrar Evento (" Importar/Exportar Importar Proyecto a HMI 2
(" Bloc de Notas
 Funcién Lapiz "
(" Color del Lapiz [ | Color del Lapiz
" Ancho del Lapiz 1 =
" Borrar
¢ Imprimir
Modo = (] ™ Monocrome (color inverso)
Ampliacién 1.0 v
Imprimir pagina Imprimir Texto
@ [ Imprimir Texto
c [ Imprimir Medidor Analdgico
& [ Imprimir Grafico de Tendencias
[ Imprimir todos los Bitmap
@ ) . )
[ Imprimir todos los Graficos Vectoriales
[ Imprimir Colores de Fonda

Aceptar Cancelar

Figura 1.56. HMI Cuadro General Nispero/Cereza: Configurar tecla de funcion

Para activar o desactivar un bit de memoria del PLC, se configura un interruptor de Bit. Cabe la
posibilidad de superponer un botdn de bit a un botén de funcidn y configurarlos debidamente
para que al pulsar se cambie de pantalla y se active o desactive un bit de la memoria del PLC.
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Propiedades de Interruptor de Bit

Basicas | Conmutador de bit| Etiqueta | Gréficos | Configuracion de Control | Configuracién de la Visualizacidn

Prioridad

Mormal

[~ Las Direcciones de Lectura y Escritura Son Iguales

Direccidn de Lectura

HMI E P o -
Puerto MNet
g 2 :
AreafEfiqueta LB -
Direccién 0 [~ Memoria de Sistema
Formato BIN Tamafio 4

(words)

Formato (Rango): DDDD (0--9999)

= Usar Etiqueta de Direccidn

[ Usar Direccionamiento Indirecto

Direccidn de Escritura

HMI Hmio - PLC 0 -
Puerto Net
Cambiar No.
= Nodo 2
Area/Etiqueta W_bit -
Direccien  0.02 (| Registro del Sistema
Form Tamafio
BIN =
(words)

Formato (Rango): DDD.DD (0.00-511.15)

= Usar Etiqueta de Direccién

[~ Usar Direccionamiento Indirecto

Descripcion

Aceptar I

Cancelar

Figura 1.57. HMI Cuadro General Nispero/Cereza: Configurar tecla de bit

En el apartado Etiqueta podemos introducir un texto a mostrar en el botén, que puede ser
diferente dependiendo de si se ha pulsado o no. También podemos modificar color, tamafio y

fuente dentro del mismo apartado.

Propiedades de Interruptor de Bit

|7 Usar Etiqueta

v Autoajustar

[ Fuente de bitmap
Lista de Etiquetas

Est. | Contenido |
] Cinta Alimentacién
1 Cinta Alimentacién

Basicas | Conmutador de bit Efiqueta | Graficos | Configuracién de Control | Configuracién de la Visualizacion |

|_ Usar Biblioteca de Textos

N Biblioteca de Textos

- Texto de la Etiqueta

Idioma 1

Cinta Alimentacidn

Copiar Contenido a Todos los Estados

(

Tipo de fuente
@ Fuente de vector

" Fuente de bitmap ‘

—Atributos de Fuente
Fuente

Copiar Afributos de Fuente a

DFNB-EN
Tamafio 14 - Alineacion
[~ Cursiva ¥ Negrita

Centro

Espafiol(Mod¢ ~

Idioma

Aceptar I

Cancelar |

Figura 1.58. HMI Cuadro General Nispero/Cereza: Configurar etiqueta
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Para cambiar la forma del botdn tanto en reposo como en activo, hay que acudir al apartado
Gréficos, donde también podemos introducir imagenes.

Propiedades de Interruptor de Bit X

Ea’sicasl Conmutador de bit | Etiqueta Gréficos | Configuracién de Control | Configuracian de la Visualizacion

|_ Graficos Vectoriales!

[v Bitmap bution2-07 bg

arrow1-09.bg arrow2-03.bg arrow2-04.bg button2-02.bg button2-04.bg

H L

button2-07.bg button2-13.bg button2-15.bg logo.bg logoo.bg v

Usar Tamafio Original
r g Importar Imagenes

Fav en |a Biblioteca de imagenes del si

0 S
Grafico para cada estado

= o

State:0 State:1 State:2

Figura 1.59. HMI Cuadro General Nispero/Cereza: Configurar grdfico y forma
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La conexion entre PLC y HMI se realiza a través de cable Ethernet. El software de programacion
permite simular la conexion:

Figura 1.60. HMI Cuadro General Nispero/Cereza: Conexion con PLC

Una vez interconectados los dos dispositivos mediante el cable Ethernet, queda configurar para
ambos la direccién IP y demas parametros de comunicaciones.

Propiedades del PLC *
PLC
RS Configuracién de los nodos de lared
Configuracion Puertos de Red
Direccion IP ‘ 192 168 250 2 Tipo de Comunicacion del PLC UDP -
Puerto 9600 Tiempo de Espera con PLC 1
Tiempo de Espera de Protocolo 1({ms) i
Tiempo de Espera de Protocolo 2 (ms) 1
Intervalo méx. de paquete de bloques de word 16
Intervalo méx. de paquete de bloques de bits 16
Tamarfio max. de paquete de bloques de word 32
Tamafio méx. de paquete de bloques de bits 16

Usar Configuracién Predeterminada

Aceptar | Cancelar

Figura 1.61. HMI Cuadro General Nispero/Cereza: Configurar conexion con PLC
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Para la pantalla HMI, ademas, se puede configurar muchos pardmetros avanzados.

Propiedades del HMI X
Configuracion de Niveles de Seguridad I Configuracién de los Permisos de Usuario | Configuracion del Histérico de eventos
Configuracion de Impresién I Configuracion del COM1 I Configuracién del COM2 | Memoria Externa
HMI | Barra de Tareas I Propiedades extendidas HMI I Configuracién de la informacidn de sistema

~Configuracion de Red

168 . 250 .

Direccion [P 1 ‘ Configuracion de los nodos de la red ‘

Mascara de Subred I 255 %6 . 26 . 0 [~ Contrasefia FTP:

Puerta de Enlace | 0 0 . 0 . 0 8838888

~Configuracion de la Visualizacion
@ H tal
Modo de N Configuracion de Bus de Campo
" Vertical

T Guardarla Captura de la Pantalla en la Memoria Externa

¢ USB1

Descripcion

Aceptar I Cancelar

Figura 1.62. HMI Cuadro General Nispero/Cereza: Configuracion avanzada HMI
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9.4.3. Secciones de los conductores y dispositivos de proteccién

Se ha realizado el célculo tedrico de todos los magnetotérmicos, sin embargo, los motores van
protegidos con guardamotores. Los calculos detallados se incluyen en el ANEXO Il de esta
memoria.

MAQUINA P (kW) Sec. IN, lrusible  Pdc, Calibre
(mm2) wmacnero  (A) macneto  Guardamotor
(A) (kA) (A)

075 15 3 48 3 1.6-2.5
075 15 3 48 3 1.6-25
075 25 3 48 3 16-25
075 15 3 48 3 -

075 15 3 48 3 16-25
075 15 3 48 3 16-25
037 15 15 24 3 1-16
055 15 15 24 3 16-25
8.4 2.5 25 40 45 :

075 15 3 48 3 -

075 15 3 48 3 16-25
075 15 3 48 3 16-25
037 15 15 24 3 1-1.6
055 15 15 24 3 16-25
g4 25 25 40 3 -

075 15 3 48 3 -

075 15 3 48 3 16-25
075 15 3 48 3 16-25
037 15 15 24 3 1-16
055 15 15 24 3 16-25
sa 25 25 w0 3 -

075 15 3 48 3 16-25
037 15 3 48 3 1-16
075 15 15 24 3 16-25
055 15 15 24 3 1.6-25
Cinta Huesos (Cereza) 0.55 1.5 1.5 24 3 1.6-25
075 15 3 48 3 16-25
075 15 3 48 3 16-25
075 15 3 48 3 -

2 25 100 .0 10 -

Tabla 1.2. Cuadro General Nispero/Cereza: Secciones y protecciones

e La curva de disparo sera del tipo D para los motores y de tipo C para el resto de
maquinas. El interruptor diferencial es de intensidad nominal= 100 A.
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10. Resumen de presupuesto

El presupuesto total de la automatizacion objeto de este proyecto asciende a 31810.11euros.

Presupuesto General

(o :[I:{s}  Descripcion Precio (€)
1 Cuadro general linea de pera 4699.5

P Cuadro general lineas cereza-nispero 8176.56
3 Bandeja y cableado 6669.05
Mano de obra 12265

Tabla 1.3. Cuadro General Nispero/Cereza: Resumen presupuesto

El presupuesto no abarca el coste total de la ampliacién de las lineas de produccién de la planta.
Tan solo se incluye la automatizacién del proceso, con ello se incluye el material detallado en
los presupuestos parciales, la mano de obra del montaje de los cuadros eléctricos, cableado de
los motores, programacién de los PLCs y la pantalla HMI, confeccién de esquemas y planos. No
se tiene en cuenta los demads gastos asumidos por la empresa como la compra de las maquinas
o la instalacidn de las mismas en la planta u otros gastos asumidos por la empresa en base a la
ampliacion de la planta de produccidn que no estén reflejados en los presupuestos detallados
en el apartado “Presupuestos parciales” del “DOCUMENTO V: PRESUPUESTOS".

11. Estudio de viabilidad

11.1. Estudio de viabilidad técnica

No hay factores técnicos que dificulten la realizacién y/o ejecucién de la automatizacién objeto
de este trabajo. La disponibilidad y la abundante oferta de los componentes y materiales
necesarios, asi como los softwares de programacion y el equipo de técnicos, facilitan la viabilidad
técnica del proyecto.

11.2. Estudio de viabilidad econdmica

Se realizard el estudio de viabilidad econémica tomando como inversién inicial el total del
presupuesto adjunto (31810.11 euros), sin tener en cuenta los demds gastos asumidos por la
empresa como la compra de las maquinas o la instalacidn de las mismas en la planta u otros
gastos en base a la ampliacién de la planta de produccién que no estén reflejados en los
presupuestos adjuntos (DOCUMENTO V).
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11.2.1. Presupuesto de inversion
La inversion inicial considerada es de 31810.11 euros, que se corresponde con los costes de la

automatizacién, material y mano de obra.

La empresa se propone amortizar la inversion en 10 afios.

11.2.2. Presupuesto de explotacion

Aunque la vida util de la instalacién puede llegar a durar mucho mas, se realizara un estudio de
viabilidad econémica para un periodo de 10 afios.

Costes

Indirectos TOTAL

Descripcion de coste Gastos Directos Gastos
(€/afio) (€/afio)

Mano de obra mantenimiento 1500
especializado

2500
42672

114400

28800

14000 S
30309.344 .
135976504 32800

Tabla 1.4. Viabilidad econémica: Costes

Ingresos

La empresa prevé generar unos ingresos cercanos a los 600000 euros anuales. Para el calculo de
la viabilidad econdémica se tomard como ingresos los excedentes producidos por la
automatizacién de la planta. Se estima que la automatizacién de los procesos optimiza por una
parte el tiempo, ya que gracias al sistema automatizado se gana un total de aproximadamente
12 minutos al dia de tiempo de produccién, y por otra parte se reducen las posibilidades de fallo
y de accidente por arranques incorrectos, incompatibilidades o vulnerabilidad de los sistemas
de seguridad.

Econémicamente hablando, la automatizacion de la planta da lugar a un ahorro de tiempo que
se emplea para producir mas, por una parte, y se traduce también en menos producto
desechado y/o parada de la planta gracias a la disminucion de la probabilidad de fallo.

Se cuantifica el tiempo ganado en un 2.5 % del tiempo total de produccién. Si se hace una
relacidn directa de la producciéon con los ingresos, esto significaria un excedente de 2.5 % en los
ingresos.
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La reduccién de la probabilidad de fallo se podria cuantificar en un 1.5 % de excedente en los
ingresos en el peor caso.

En resumen, la automatizacién se traduce directamente en un 4 % mas de ingresos. Si tomamos
los ingresos totales estimados por la empresa (600000 euros/afio), el excedente es de 24000
euros/aio.

11.2.3. Periodo de Retorno (PR), Valor Actual Neto (VAN), Tasa Interna de Rentabilidad
(TIR)

Férmulas para el calculo de los beneficios:

e Bg (beneficio bruto) = | (Ingresos) - Gr (gastos totales)
e By (beneficio neto) = Bg (beneficio bruto) - Impuestos (25% de los beneficios brutos)

El flujo de caja se calcula como el beneficio neto mds la amortizacion:

e FC (flujo de caja) = By (beneficio neto) + Amortizacion

Para el cdlculo del interés real (ir) se parte del interés nominal (i»=3.2%) y de la
inflacion (IPC=1,5%).
) in
r=—
NTT5

El Valor Actual Neto (VAN) es el valor actualizado de todos los flujos de cada afio de vida del
proyecto al afio inicial, indica los excedentes que la inversidn realizada en el proyecto produce:

FCp
VAN = —I, + Z,A{:Om

Dadas varias alternativas de un proyecto, sera mejor aquel con mayor VAN.

TIR significa Tasa Interna de Rentabilidad o de Retorno, es la tasa de actualizacién que hace cero
el VAN. Interesa realizar aquellos proyectos cuyo TIR sea superior al interés normal del dinero en
el mercado de capitales. Esta es la condicién necesaria para realizar una inversién. Se calcula
igualando a cero el VAN y sacando la nueva ir que serd el TIR:

N FCy

i| = I+ oy =

Cuando haya varias alternativas a un proyecto, se dard preferencia a aquella cuyo TIR sea mayor.
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El Periodo de Retorno (PR) es el tiempo en que se tardard en recuperar la inversion inicial del

proyecto:

Inversion inicial

" Flujo Caja Medio

Resultados estudio de viabilidad econdmica

Las siguientes tablas recogen los resultados obtenidos en el calculo del estudio de la viabilidad
econdmica, siguiendo el procedimiento anteriormente detallado y utilizando las férmulas
anteriormente explicadas.

ANO GASTO

N UAIS o] WM 31810.11 (euros)
1 (Inflacién) 0.015
In (Interés nominal) [eXeEpi

Ir (Interés real) 0.02133333333

Tabla 1.5. Viabilidad economica: Datos de partida

AMORTIZAC

INGRESOS

FC/(1+ir)»

S

1
16877
6.544
2808.1
2641
2850.2
483
2893.0
0203
2936.3
9706
- 2980.4
4301
3025.1
4966
‘ 3070.5
269
H 3116.5
8481
3163.3
3358

ION

3181.011
3228.72616
5
3277.15705
7
3326.31441
3

3376.20913
3426.85226
6

3478.25505
3530.42887
6
3583.38530
9
3637.13608
9

24000

24360

24725.4
25096.28
1
25472.72
522
25854.81
609
26242.63
833
26636.27
791
27035.82
208
27441.35
941

147957.5
55
18323.14
743
18597.99
464
18876.96
456
19160.11
903
19447.52
081
19739.23
363
20035.32
213
20335.85
196
20640.88
974

110968.1
66
13742.36
06
13948.49
6
14157.72
34
14370.08
93
14585.64
06
14804.42
52
15026.49
16
15251.88
9
15480.66
73

107787.
16
16971.0
867
17225.6
53
17484.0
378
17746.2
984
18012.4
929
18282.6
803
18556.9
205
18835.2
743
19117.8
034

Tabla 1.6. Viabilidad econdmica: Beneficio bruto, beneficio neto y flujo de caja

n
105535.72
64
16269.516
27
16168.628
28
16068.365
9
15968.725
25
15869.702
47
15771.293
74
15673.495
25
15576.303
21
15479.713
86
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5499.907825
5444.509206
5.842603767
16.42

Tabla 1.7. Viabilidad economica: VAN, FC medio y TIR

Memoria

Sale un Valor Actual Neto (VAN) de 5499.907825 euros, lo que significa que la inversion produce

excedentes. Esto indica que la inversion es econdmicamente viable.

La Tasa Interna de Rentabilidad (TIR) es de 16.42%, mucho mayor que el interés normal del dinero
en el mercado de capitales. Este es otro indicador de que la inversion es viable econdmicamente.

El periodo de retorno (PR) se queda en 5.84 afios, es decir, en el sexto afio de funcionamiento ya

estaria recuperado el dinero de la inversion de la automatizacién.
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1. ANEXO I: Documentacioén de partida

NISPERO |[CEREZA|PERA

LINEA CEREZA - NISPERO [VanKw Notas
C1 [Cinta Alimentacidn 0,75
C2 [Cinta Transporte 0,75
C3 |Cinta Distribucién 0,75
T1,1Volcador de 1 (Barriles) 0,75 Independiente - Con Enchufe
V1 |Balsa - Elevador 1 1,5 0,75 Con Potenciometro en Cinta y Enchufe
C4 |Cinta Seleccién 1 0,75 0,75
C5 [Cinta Recogida Seleccién 1 0,37 0,37
C6 |Elevador 1 (a 0,55
T4 |Deshuesadora Linea 1 XXX Sensor Nivel Cinta Seleccion y Elevadores
T1,2|Volcador de 2 (Barriles) 0,75 Independiente - Con Enchufe
V2 |Balsa - Elevador 2 1,5 0,75 Con Potenciometro _en Cinta y Enchufe
C7 [Cinta Seleccién 2 0,75 0,75
C8 |[Cinta Recogida Seleccién 2 0,37 0,37
C9 |Elevador 2 (a 0,55
T4 |Deshuesadora Linea 2 XXX Sensor Nivel Cinta Seleccidn y Elevadores
T1,3|Volcador de 3 (Barriles) 0,75 Independiente - Con Enchufe
V3 |Balsa - Elevador 3 1,5 0,75 Con Potenciometro _en Cinta y Enchufe
C10|Cinta Seleccién 3 0,75 0,75
C11 [Cinta Recogida Seleccién 3 0,37 0,37
C12 |Elevador 3 (a 0,55
T4 |Deshuesadora Linea 3 XXX Sensor Nivel Cinta Seleccidn y Elevadores
C13[Cinta Seleccién 4 0,75
C14 [Cinta Recogida Seleccion 4 0,37
C15]Cinta Desperdicio 0,75 0,75
C16|Cinta Pieles (Nispero) 0,55 0,55
C17|Cinta Huesos (Cereza) 0,55
C18|Cinta Salida Nispero 1 0,75
C19[Cinta Salida Nispero 2 0,75
T2 |Volcador de Palots Independiente - Con Enchufe En Cuadro
T3 JALUMBRADO (12) 3 x linea 1,392  |1,044

TOTALES 10,922 112,404 |0

NISPERO |[CEREZA|IPERA

TOTALES CUADRO| |10,922 20,804

TOTALES CUADRO 10,92

TOTALES CUADRO PERA 7,7 12,87
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ZONA DESHUESADO CUADRO INDEPENDIENTE
LINEA 1 - Deshuesadora JORDAN 1
Cepillo 0,37
Sinfin 0,18
Arrastre 0,75
Posicionador 1,5
LINEA 2 - Deshuesadora JORDAN 2
Cepillo 0,37
Sinfin 0,18
Arrastre 0,75
Posicionador 1,5
LINEA 3 - Deshuesadora JORDAN 3
Cepillo 0,37
Sinfin 0,18
Arrastre 0,75
Posicionador 1,5
T4 [TOTALES 0 8,4 0
NISPERO CEREZA PERA
TOTALES CUADRO GENERAL 10,922 21,152
TOTALES CUADRO TERMOFISICA 10,92
TOTALES CUADRO PERA BOLAS 7,7 12,87
CUADRO TERMOFISICA (Nispero) |CUADRO INDEPENDIENTE
Compuerta Salida 1,5
Compuerta Entrada VARIADOR ? 1,5
Elevador 0,92
Sinfin VARIADOR ? 1,5 Instalar Variador
Bomba ARRANCADOR ? 5,5
EXTRACTOR (0,75Kw) XXX
T5 |[TOTALES 10,92 0 0
NISPERO [CEREZA |PERA
TOTALES CUADRO GENERAL 10,922 21,152
TOTALES CUADRO TERMOFISICA 10,92
TOTALES CUADRO PERA BOLAS 7,7 12,87

PELADORAS-ESRABADORAS

CONECTAR A CUADRO LINEA BOLASl

1 Rodillo (1400rpm) con VARIADOR |4 4 Cutting Roll (Pelado)
1 Vaivén con VARIADOR 1,1 0,75 Bombo-Calibrador

2 Rodillo (900rpm) con VARIADOR (4 2,2 (Rodillo2-Esrabadora)
2 Vaivén con VARIADOR 1,1 0,75 Cinta-entrada-
TOTALES 7,7 0 0
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LINEA BOLAS DE PERA
C1l |Elevador1 0,37 Con Enchufe
T1 |Elevador-Balsa - Variador Ent 220v  [1,5 0,75 Independiente-Variador
T2 [Cubitera Bolas (FAM) 4 Independiente-Alim.
V1 |Bombo Calibrador 0,75 0,75 0,55
V2 |Cinta entrada Perfiladora 0,75 0,75 0,25
PERFILADORA (FORMIT)
V3 |Cutting Roll (Pelado) 4 4 4
V4 |Lifting Roll (Empuje) 0,75 0,75
C2 |Bomba 2,2 Con Enchufe En Cuadro
V5 |(Rodillo 2 Desrabadora) 4 2,2
[TOTALES 7,7 0 12,87
NISPERO |CEREZA |PERA
[TOTALES CUADRO GENERAL 10,922 21,692
[TOTALES CUADRO TERMOFISICA 10,92
TOTALES CUADRO PERA BOLAS 7,7 12,87
LINEA RODAJA
Elevador - Balsa A Enchufe
Cepillos A Enchufe
\Volcador de Palots A Enchufe
TOTALES 0 0 0
NISPERO|CEREZA |PERA
TOTALES CUADRO GENERAL 10,922 [21,692
TOTALES CUADRO TERMOFISICA 10,92
TOTALES CUADRO PERA BOLAS 7,7 12,87
C |CONTACTOR
V |VARIADOR
T [TERMICO
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2. ANEXO II: Calculos justificativos

2.1 Seleccién de las protecciones

Todas las instalaciones eléctricas, tienen que estar correctamente protegidas contra efectos
peligrosos térmicos y dinamicos, que se puedan producir como consecuencia de corrientes de
cortocircuito, y las de sobrecarga, cuando éstas puedan producir averias y dafios tanto en las
citadas instalaciones eléctricas, como en maquinaria o equipos y motores.

2.1.1. Proteccidn contra sobrecargas

La proteccidon contra sobrecargas se realiza:

e Con interruptores automaticos magnetotérmicos (generalmente).
e Con guardamotores (para motores)
e Con fusibles.

Proteccion con magnetotérmicos. (Norma UNE 20460-4-43):

La intensidad nominal (In) del magnetotérmico tiene que ser mayor, o igual, a la intensidad
prevista en la linea que protege (Iz). Pero menor, o igual, a la intensidad maxima admisible por
los conductores de dicha linea (lz).

Ig =<Iy=<1I;
Calibres normalizados:

0.3,05,1,1.5,2,3,35,4,6, 10, 16, 20, 25, 32, 40, 50, 63, 80, 100, 125 Amperios.

Proteccion con guardamotores. (Norma UNE EN 60947-4-1):

Se escoge el calibre del guardamotor en funcién de la potencia del motor y de la corriente
consumida por el mismo en base a una tabla normalizada.

Proteccion mediante fusibles. (Norma UNE 20460-4-43):

La intensidad nominal del fusible (l¢) serd mayor, o igual a la intensidad prevista en la linea que
protege (ls). Se calcula la intensidad del fusible como 1.6 veces la intensidad nominal del
magnetotérmico que protege la linea:

lg>=1.6XIn
A demas se tiene que cumplir la siguiente condicién:

IF =<1.45xl;

Pagina 88| 356



Mustapha Rouin Jarjour Automatizacion de una industria de frutas en conserva Anexos

Calibres catalogados:

6, 10, 16, 20, 25, 35, 40, 50, 63, 80, 100, 125, 160 Amperios.

2.1.2. Proteccion contra cortocircuitos

Los motores y maquinaria deben estar protegidos en todas sus fases, contra sobrecargas y
cortocircuitos. Generalmente se utilizan magnetotérmicos.

El poder de corte del magnetotérmico (Pdc) sera igual, o superior, a la intensidad maxima de
cortocircuito (lcc) prevista en el lugar donde esté instalado.

Pdc >= lcc
Calibres catalogados:

3,45, 6,10, 22, 25, 35, 50, 70, 100 kA.

La longitud maxima que la linea puede tener sera tal, que si se produce un cortocircuito en
cualquier punto de la misma (el caso mas desfavorable es cuando se produce dicho cortocircuito
al final de dicha linea) obligatoriamente debe actuar el disparador magnético del
magnetotérmico de proteccidn.

2.1.3. Calculo de intensidades de cortocircuito

Se toma el defecto o cortocircuito fase-tierra como el mas desfavorable, y ademas se supone
despreciable la inductancia de los cables.

lc=U/ (V3 xR)

R=pxL/S
Donde:
o lccintensidad de cortocircuito maxima en el punto considerado.
o U tensidn de alimentacion trifasica (400 V).
o Rresistencia del conductor de fase entre el punto considerado y la alimentacidn.
o Sseccion conductor en milimetros cuadrados.
o Llongitud del conductor en metros.

Por otra parte, la Icc de un conductor viene determinada por la siguiente férmula:
|cc =kxS / vt

Donde:
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O

o
o

t: tiempo de duracién en segundos. Minimo 0,01segundos normalmente, maximo 5
segundos.

K: constante que depende d la naturaleza del conductor. Para el cobre, los valores de k
son de 115 para conductores aislados con material termoplastico (PVC) y 143 para
conductores aislados con material termoestable (XLPE,EPR, Siliconas, etc.).

S: seccion del conductor en milimetros cuadrados.

Icc: intensidad de cortocircuito efectiva admisible por el cable en amperios.

Y ademas se tiene que cumplir:

Icc que soporta el cable > Iccde la instalacion

2.1.4. Resumen requisitos de seleccion del magnetotérmico:

La intensidad nominal serd menor o igual a la intensidad prevista en la linea. Pero dicha
intensidad nominal no serd superior a la intensidad mdxima admisible por los
conductores de dicha linea.

El poder de corte serd igual, o superior, a la intensidad de cortocircuito prevista en el
punto de su instalacion.

La curva de disparo sera adecuada al receptor que la linea alimenta.

Ademas, se comprobara que la longitud maxima de la linea no sea superior a la longitud
maxima protegida por el magnetotérmico.

2.1.5. Determinacion de intensidad de linea (lIg) e intensidad nominal (In):

Para determinar el valor de la intensidad que nos permita elegir correctamente la intensidad
nominal del dispositivo de proteccidn, y a partir de dicha intensidad nominal la seccién de los
cables, se seguiran los siguientes pasos:

19. Se calcula laintensidad prevista de la linea (lg). Para calcular la intensidad base de célculo

(Is) se tendra en cuenta lo siguiente para el caso de motores:

e Elapartado 3.1 de la ITC-BT 47, nos dice que los conductores de conexién a un
solo motor deben estar dimensionados para una intensidad 125% de la
intensidad a plena carga (intensidad nominal) del motor.

e Elapartado 3.2 de la ITC-BT 47, nos dice que los conductores de conexidon que
alimentan a varios motores deben estar dimensionados para una intensidad
125% de la intensidad a plena carga (intensidad nominal) del motor de mayor
potencia, mas la intensidad a plena carga (intensidad nominal) de todos los
demads motores.

22, Con la intensidad prevista (Is), se elige la intensidad nominal (In) del dispositivo de

proteccidn, magnetotérmico y/o fusible.
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32, Con elvalor de la intensidad nominal (Iy) del dispositivo de proteccién se elige la seccién
del cable bajo el criterio de intensidad maxima admisible.

2.1.6. Intensidad maxima admisible (I2):

La intensidad maxima admisible en un cable o conductor (lz) es el valor maximo de la intensidad
que el cable o conductor es capaz de soportar permanentemente. Para que en dicho cable o
conductor no se supere el valor de la temperatura mdaxima que soporta el aislamiento del
mismo. Esta temperatura se estima en 702C si el aislamiento es termoplastico: aislamiento de
PVC o de poliolefina (Z1). Y 902C si el aislamiento es termoestable: XLPE 6 EPR.

La intensidad maxima admisible (lz) es un valor facilitado por el proveedor en tablas
normalizadas en funcién del tipo de cable y de la seccidn del mismo.

La norma que en la actualidad contempla las intensidades maximas admisibles en los cables o
conductores que discurran por el interior de los edificios o alrededor de los mismos, es la UNE
20460-5-523:2004.

Cuando las condiciones de instalacién varian con arreglo a las condiciones consideradas como
tipo, la intensidad maxima admisible en un cable o conductor ya no es la reflejada en la tabla
correspondiente y puede variar muy considerablemente. Si el dispositivo de proteccion es un
magnetotérmico, la nueva intensidad maxima admisible se obtiene como producto del valor de
la intensidad obtenida en la tabla correspondiente de la norma, por todos los factores de
correccion (Fc) a tener en cuenta:

Imax = lrasLa X Fc1 X Fcz2 X Fes

Si el dispositivo de proteccion es un fusible (caso de la LGA), ademas de los correspondientes
factores debidos al tipo de instalacién, hemos de tener en cuenta el factor 0.906. Lo cual se
expresa por:

Imax = lrasia X Fca X Fc2 X Fcz X 0.906
Los factores de correccion mas comunes son:

e Factor de correccion por temperatura ambiente.
e Factor de correccion por agrupamiento.

2.2 Eleccion de la seccion de los conductores:

Los conductores de conexion en las instalaciones eléctricas industriales, deberan tener una
seccion minima en funcidon de la cantidad de motores instalados, con objeto de evitar
calentamientos excesivos.
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2.2.1. Criterio de la intensidad maxima admisible

Elegiremos la seccidn del cable o conductor de forma tal, que la intensidad maxima admisible
sea superior a la intensidad prevista de la linea.

Pu /rl

IB=——+—
V3 x U xcos 6

La correcta eleccidon nos garantiza que la temperatura maxima alcanzada por el aislamiento,
cuando éste trabaja a plena carga, no sea superior a la temperatura maxima admisible por dicho
aislamiento, ya que lo que se quema en un cable es el aislamiento.

2.2.2. Criterio de la caida de tension maxima permitida

La corriente eléctrica al circular por los conductores provoca una caida de tensidn. Esta caida de
tensién es la diferencia de las tensiones medidas, entre el origen y el final de la linea. Dicha caida
de tensién debe ser, en principio, inferior a los valores maximos permitidos por el REBT, para
todas y cada una de las partes en que se divide la instalacion.

Caidas de tension maximas permitidas por el REBT para instalaciones interiores o receptoras
(ITC-BT 19, apartado 2.2.2):

e 3% en cualquier circuito de viviendas.

e 3% en alumbrado de otras instalaciones.

e 5% para los demas usos de otras instalaciones.

e Para instalaciones industriales que se alimenten desde un transformador propio, se
considera que la instalaciéon interior de baja tensidn tiene su origen en la salida del
transformador. En este caso las caidas de tensidon maximas admisibles seran del 4.5% en
alumbrado y del 6.5% en otros usos. (La industria en cuestion se encuentra en este
caso).

La caida de tension maxima permitida en una linea, en valor absoluto, viene dada por la
expresion:

e=(%xVL)/ 100
Siendo:

o e :Valor absoluto de la caida de tension maxima permitida en la linea en voltios.
o % : Valor porcentual de la caida de tensién maxima permitida en la linea
o VL:Tensidn de la linea en voltios.

Pagina 92| 356



Mustapha Rouin Jarjour

Automatizacion de una industria de frutas en conserva

2.3 Resultados

Anexos

Los calculos correspondientes al dimensionado de los conductores y seleccion de las

protecciones se han llevado a cabo con la ayuda de la herramienta Excel de Office.

2.3.1. Cuadro General Linea Pera

2.3.1.1. Célculo de secciones

Maquina Is‘(A) c.d.t. (%)
(1s%1.25)

24 Elevador 1 0.37 0.8 0.87 0.76731178 0.95913973 1.5 16.5 0.066071

20 Elevador-Balsa @ 1.5 0.8 0.87 | 3.11072343 3.88840429 1.5 16.5 | 0.223214

17 Cubitera 4 0.8 0.87 @ 8.29526249  10.3690781 2.5 23 0.303571

14 Bombo 0.75 0.8 0.87 @ 1.55536172 1.94420215 1.5 16.5 | 0.078125
Calibrador

12 Cinta in 0.75 0.8 0.87 155536172  1.94420215 1.5 16.5 0.066964
Perfiladora

9 PERFILADORA 3.2 0.8 0.87 | 6.63620999 8.29526249 1.5 16.5 | 0.214286

8 Cutting Roll 4 0.8 0.87 @ 8.29526249  10.3690781 1.5 16.5 0.238095
(Pelado)

8 Lifting Roll | 0.75 0.8 | 0.87 | 1.55536172 1.94420215 1.5 16.5 | 0.044643
(Empuje)

11 Bomba 2.2 0.8 0.87 4.56239437 5.70299296 1.5 16.5 0.18006

15 Rodillo2(Desra @ 4 0.8 0.87 | 8.29526249 10.3690781 1.5 16.5 | 0.446429
badora)

32 ALIMENT. 215 0.8 087 44.6285122 46.7023278 10 54 0.768571
CUADRO 2

Tabla 2.1. Cuadro General Pera: Cdlculo de secciones

2.3.1.2. Calculo de protecciones

Maquina ] \ Re lee, Pdc Calibre
(Ohmios) adm. (kA) G.moyo
(A) r(A)

24 Elevador1 1.5 2.4 217 23925 0.351648 656.735 2145 3 D 1-1.6
5 352 9312

20 Elevador- 6 9.6 8.7 23.925 0.293040 @ 788.083 2145 3 D 2.5-4
Balsa 293 1174

17 Cubitera 16  25. 23.2 33.35 0.149450 1545.26 3575 3 C -

6 549 1015

14 Bombo 3 4.8 435 23925 0.205128 1125.83 2145 3 D 1-1.6
Calibrador 205 3025
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Cinta in 3 48 435 23925 0.175824 1313.47 2145 3 D 1-1.6

Perfiladora 176 1862

PERFILADO 10 16 | 14.5 23.925 0.131868 1751.29 2145 3 D 6-10

RA 132 5817

Cutting Roll 16  25. 23.2 23.925 0.117216 1970.20 2145 3 D 6-10

(Pelado) 6 117 7794

Lifting Roll 3 4.8 435 23925 0.117216 1970.20 2145 3 D 1-1.6

(Empuje) 117 7794

Bomba 6 9.6 8.7 23.925 0.161172 1432.87 2145 3 D 4-6
161 8395

Rodillo2(De 16  25. 23.2 | 23.925 0.219780 @ 1050.77 2145 3 D 6-10

srabadora) 6 22 749

ALIMENT. 50 80 725 783 0.070329 3283.67 1430 22 C -

CUADRO 67 9656 0

Tabla 2.2. Cuadro General Pera: Cdlculo de protecciones

Se protegera a las personas contra los contactos directos e indirectos mediante un interruptor
diferencial de intensidad nominal= 50 A y corriente de disparo = 300 mA al tratarse de dmbito
industrial. Esta proteccidn estard ubicada en el cuadro de distribucidn de cabecera.

2.3.2. Cuadro General Lineas Cereza — Nispero

2.3.2.1. Célculo de secciones

Long MAQUINA P cos® n ls* (A)
(kw) (I x 1.25)

26

21
14
22

19
16
16

25

23
20

Cinta 0.75 0.8 0.87  1.55536172 1.944202 1.5 16.5  0.145089
Alimentacion

Cinta Transporte  0.75 0.8 0.87 | 1.55536172 1.944202 1.5 16.5 | 0.117188
Cinta Distribucion  0.75 0.8 0.87  1.55536172 1.944202 2.5 23 0.046875
Volcador de 1 0.75 0.8 0.87 | 1.55536172 1.944202 1.5 16.5 | 0.122768
(Barriles)

Balsa—Elevador1 0.75 0.8 0.87  1.55536172 1.944202 1.5 16.5  0.106027
Cinta Seleccion1  0.75 0.8 0.87 | 1.55536172 1.94420 1.5 16.5 | 0.089286
Cinta  Recogida 0.37 0.8 0.87 0.76731178 0.959139 1.5 16.5  0.044048
Seleccidn 1

Elevador 1 (a 0.55 0.8 0.87 | 1.14059859 1.425748 1.5 16.5 | 0.032738
Deshuesadora)

Deshuesadora 8.4 0.8 0.87  17.4200512 21.77506 2.5 23 0.3

Linea 1

Volcador de 2 0.75 0.8 0.87 | 1.55536172 1.944202 1.5 16.5  0.139509
(Barriles)

Balsa—Elevador2 0.75 0.8 0.87  1.55536172 1.944202 1.5 16.5 0.128348
Cinta Seleccion2  0.75 0.8 0.87 | 1.55536172 1.944202 1.5 16.5 | 0.111607
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20 Cinta  Recogida 0.37 0.8 0.87 0.76731178 0.959139 1.5 16.5  0.05506
Seleccion 2

12 Elevador 2 (a 0.55 0.8 0.87 | 1.14059859 1.425748 1.5 16.5 | 0.049107
Deshuesadora)

14 Deshuesadora 8.4 0.8 0.87 17.4200512 21.77506 2.5 23 0.525
Linea 2

28 Volcador de 3 0.75 0.8 0.87 | 1.55536172 1.944202 1.5 16.5 | 0.15625
(Barriles)

25 Balsa —Elevador3 0.75 0.8 0.87  1.55536172 1.9442 1.5 16.5  0.139509

22 Cinta Seleccion3 | 0.75 0.8 0.87 | 1.55536172 1.944202 1.5 16.5 | 0.122768

22 Cinta  Recogida 0.37 0.8 0.87 0.76731178 0.959139 1.5 16.5 0.060565
Seleccion 3

20 Elevador 3 (a 0.55 0.8 0.87 | 1.14059859 1.425748 1.5 16.5  0.081845
Deshuesadora)

23 Deshuesadora 8.4 0.8 0.87 17.4200512 21.77506 2.5 23 0.8625
Linea 3

32 Cinta Seleccion4 | 0.75 0.8 0.87 | 1.55536172 1.944202 1.5 16.5 0.178571

15

32 Cinta  Recogida 0.37 0.8 0.87 0.76731178 0.959139 1.5 16.5 0.088095
Seleccion 4 73

23 Cinta Desperdicio = 0.75 0.8 0.87 | 1.55536172 1.944202 1.5 16.5 | 0.128348

15

10 Cinta Pieles 0.55 0.8 0.87  1.14059859 1.425748 1.5 16.5  0.040923
(Nispero) 24

29 Cinta Huesos  0.55 0.8 0.87 | 1.14059859 1.425748 1.5 16.5 | 0.118676
(Cereza) 24

11 Cinta Salida 0.75 0.8 0.87  1.55536172 1.944202 1.5 16.5 0.061384
Nispero 1 15

9 Cinta Salida | 0.75 0.8 0.87 | 1.55536172 1.944202 1.5 16.5 | 0.050223
Nispero 2 15

27 Volcador de 0.75 0.8 0.87  1.55536172 1.944202 1.5 16.5 0.15067
Palots 15

37 ALIMENT. 42 0.8 0.87 | 87.4735429 91.82855 | 25 95 0.696723
CUADRO 57

Tabla 2.3. Cuadro General Cereza/Nispero: Cdlculo de secciones

2.3.2.2. Calculo de protecciones

MAQUINA Inm I R. , Calibre
(Ohmios) G.motor
(A)
26 Cinta 3 48 435 239 0.380952 606.21 2145 3 D 1.6-25
Alimentacion 25 381 77826
21 Cinta 3 48 435 239 0.307692 @ 750.55 2145 3 D 1.6-25
Transporte 25 308 53499
14 Cinta 3 48 435 333 0.123076 1876.3 3575 3 D 1.6-25
Distribucion 5 923 88375
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Volcador de 1
(Barriles)

Balsa -

Elevador 1
Cinta Seleccién
1

Cinta Recogida
Seleccion 1
Elevador 1 (a
Deshuesadora)
Deshuesadora
Linea 1
Volcador de 2
(Barriles)

Balsa -

Elevador 2
Cinta Seleccién
2

Cinta Recogida
Seleccion 2
Elevador 2 (a
Deshuesadora)
Deshuesadora
Linea 2
Volcador de 3
(Barriles)

Balsa -

Elevador 3
Cinta Seleccién
3

Cinta Recogida
Seleccion 3
Elevador 3 (a
Deshuesadora)
Deshuesadora
Linea 3

Cinta Seleccién
4

Cinta Recogida
Seleccion 4
Cinta
Desperdicio
Cinta Pieles
(Nispero)
Cinta Huesos
(Cereza)

Cinta Salida
Nispero 1
Cinta Salida
Nispero 2

1.5

1.5

25

15

15

25

15

1.5

25

1.5

1.5

1.5

4.8

4.8

4.8

2.4

2.4

40

4.8

4.8

4.8

2.4

2.4

40

4.8

4.8

4.8

2.4

2.4

40

4.8

4.8

2.4

2.4

2.4

4.8

4.8
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4.35

4.35

4.35

2.17
5
2.17
5
36.2
5
4.35

4.35

4.35

2.17
5
2.17
5
36.2
5
4.35

4.35

4.35

2.17
5
2.17
5
36.2
5
4.35

4.35

2.17
5
2.17
5
2.17
5
4.35

4.35

23.9
25
23.9
25
23.9
25
23.9
25
23.9
25
33.3
5
23.9
25
23.9
25
23.9
25
23.9
25
23.9
25
33.3
5
23.9
25
23.9
25
23.9
25
23.9
25
23.9
25
33.3
5
23.9
25
23.9
25
23.9
25
23.9
25
23.9
25
23.9
25
23.9
25

0.322344
322
0.278388
278
0.234432
234
0.234432
234
0.117216
117
0.070329
67
0.366300
366
0.336996
337
0.293040
293
0.293040
293
0.175824
176
0.123076
923
0.410256
41
0.366300
366
0.322344
322
0.322344
322
0.293040
293
0.202197
802
0.468864
469
0.468864
469
0.336996
337
0.146520
147
0.424908
425
0.161172
161
0.131868
132

716.43
91977
829.56
11763
985.10
38968
985.10
38968
1970.2
07794
3283.6
79656
630.46
6494
685.28
96673
788.08
31174
788.08
31174
13134
71862
1876.3
88375
562.91
65125
630.46
6494
716.43
91977
716.43
91977
788.08
31174
1142.1
49446
492.55
19484
492.55
19484
685.28
96673
1576.1
66235
543.50
55982
1432.8
78395
1751.2
95817

2145

2145

2145

2145

2145

3575

2145

2145

2145

2145

2145

3575

2145

2145

2145

2145

2145

3575

2145

2145

2145

2145

2145

2145

2145

Anexos
3 c -
3 D 1.6-25
3 D 1.6-25
3 D 1-1.6
3 D 1.6-25
4.5 c =
3 c -
3 D 1.6-25
3 D 1.6-25
3 D 1-1.6
3 D 1.6-25
3 c =
3 c -
3 D 1.6-25
3 D 16-25
3 D 1-1.6
3 D 16-25
3 C =
3 D 16-25
3 D 1-1.6
3 D 16-25
3 D 1.6-25
3 D 16-25
3 D 1.6-25
3 D 16-25
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Volcador de 3 48 435 239 0.395604 583.76 2145 3 C =
Palots 25 396 52722
ALIMENT. 100 160 @145 137.  0.032527 7099.8 35750 10 C -
CUADRO 75 473 47905

Tabla 2.4. Cuadro General Cereza/Nispero: Cdlculo de protecciones

Se protegera a las personas contra los contactos directos e indirectos mediante un interruptor
diferencial de intensidad nominal= 100 A y corriente de disparo = 300 mA al tratarse de dmbito
industrial. Esta proteccidn estard ubicada en el cuadro de distribucion de cabecera.

2.4. Formulas utilizadas

1. Intensidad de linea prevista:

Pu /Il

IB=———
V3 x U xcos6

2. Intensidad de linea prevista prima (factor de correccion de 1.25 por alimentar a
motor/es):
e Paraun Unico motor: Ig"=1.25x s
e Paravarios motores: Ig’=lg+ (0.25 X | motor de mayor potencia)

3. Caida de tensién (%):

Aot (%) = — L 100
c.d-t.(%) =5 o e ¥
4. Intensidad nominal del fusible (I¢):

lF=1.6X |N, magnetotérmico

5. Corriente convencional que asegura el funcionamiento efectivo del magnetotérmico (I,

magnetotérmico):

|2, magnetotérmico = 1.45x IN, magnetotérmico
6. Resistencia de la linea a proteger (R.):

R.= P cobre X L/ S

(p cobre =1/56)
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7. Intensidad de cortocircuito de la linea a proteger (lcc):
lec=U/ (V3 xRi)

8. Intensidad de cortocircuito admisible por el conductor (lcc, adm.):
lcc, adm = kXS/\/t

(k=143; t=0.01)

2.5. Tablas utilizadas

2.5.1. Tabla intensidades admisibles

TABLA A. 52-1 bis:
INTENSIDADES ADMISIBLES EN AMPERIOS AL AIRE (40 °C)

Nimero de conductores con carga y naturaleza del aislamiento

AT ‘@ PVC3 | PVC2 XLPE3 | XLPE2
70°C | 70°C 90°C | 90°C
— PVC3 | PVC2 XLPE3 | XLPE2
A2 =0 70°C | 70°C 90°C | 90°C
Bi D PVC3 | PVC2 XLPE3 XLPE2
70°C | 70°C 90 °C 90 °C
B2 b PVC3 | PVC2 XLPE3 | XLPE2
70°C | 70°C 90°C | 90°C
c iﬁ’ PVC3 PVC2 | XLPE3 XLPE2
70 °C 70°C | 90°C 90 °C
D* ® VER SIGUIENTE TABLA
€ 5:@ PVC3 PVC2 | XLPE3 XLPE2
; 70°C 70°C | 90°C 90 °C
F = PVC3 PVC2 | XLPE3 XLPE2
70°C 70°C | 90°C 90 °C
mm? 2 3 4 5 ] 7 8 9 (1] 1 12 k]
1,5 1 11,5 13 13,5 15 16 16,5 19 20 21 24 25
25 15 16 175 18,5 21 22 23 26 26,5 29 33 34
4 20 21 23 24 27 30 kil 34 36 38 45 46
(] 25 27 30 32 36 k1 40 44 46 49 57 59
10 34 v 40 44 50 52 54 60 65 68 76 82
16 45 49 54 59 66 70 73 81 87 7 105 110
25 59 64 70 7 84 88 a5 103 110 116 123 140
Cobre 35 72 I 86 96 104 110 19 127 137 144 154 174
50 86 9 | 103 117 125 | 133 | 145 155 167 175 188 | 210
70 109 118 130 149 160 1m 185 199 214 224 244 269
95 130 143 156 180 194 207 224 20 259 2n 296 327
120 150 164 188 208 225 240 260 280 am 314 348 380
150 171 188 205 236 260 278 299 322 343 363 404 438
185 194 213 233 268 297 n7 3 368 n 415 464 500
240 227 249 272 315 350 374 40 435 468 490 552 590
300 259 285 311 349 396 423 461 516 547 640 674 713

Figura 2.1. Tabla intensidades admisibles
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2.5.2. Tabla calibres guardamotores
GV2-ME hasta 32A
Regulacion en lcu(1) Potencia(1)
Min Max kA kW Referencias
0,1 0,16 100 - GV2-MEO1
0,16 0,25 ! - GV2-MEO02
0,25 0,40 " - GV2-MEO3
0,40 0,63 " - GV2-MEO4
0,63 1 i - GV2-MEQ5
1 1,6 " 0,37 GV2-MEO6
1,6 2,5 " 0,75 GV2-MEO7
2,5 4 " 1,5 GV2-MEO8
4 6 " 2,2 GV2-ME10
6 10 " 4 GV2-ME14
9 14 15* 5,5 GV2-ME16
13 18 v 7,5 GV2-ME20
17 23 v 11 GV2-ME21
20 25 v 11 GV2-ME22
24 32 10* 15 GV2-MES32
GV3-ME de 25 hasta 80A
25 40 35 18.5 GV3-ME40
40 63 35 30 GV3-MEG3
63 80 35 37 GV3-ME80

2.6. Calculo estimado de consumo eléctrico

Figura 2.2. Tabla calibres guardamotores Shnneider

Potencia total Cuadro General Linea Pera = 21.5 kW.

Potencia total Cuadro General Lineas Nispero - Cereza = 42 kW.

Energia pera = 21.5 kW x 8 horas x (20 dias/mes) x (3 meses/afio) = 10320

kWh/afio.

Energia cereza - nispero = 42 kW x 8 horas x (20 dias/mes) x (5 meses/afio)

x 0.6 (factor simultaneidad) = 20160 kWh/afio.

Energia Total = 30408 kWh/afio.

Coste energético = 30408 kWh/afio x 0.14 €/kWh = 4267.2 €/afio.
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3. ANEXO llI: Informacion técnica

3.1. Cuadro General Linea Pera

3.1.1. PLC Omron CJ1M CPU 12

Figura 2.3. PLC Omron CJIM CPU 12

Modelos de CPU

Bits I/O 640 320 640 320

Area UM 20 Kpasos |10 Kpasos |20 Kpasos  [10 Kpasos
Area datos 32 Kwords

Area EM No soportado

E/S integradas Soportado No Soportado
Consumo corriente|0.64 A a 5 Vcc 0.58 Aa 5 Vcc

Tabla 2.5. Modelos CPU PLC CJIM

Unidades opcionales

Unidades  basicas|20 Si Si
Unidades 10 Si Si
Unidades de Bus |10 Si Si

Tabla 2.6. Unidades opcionales PLC CJIM
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Consumo

Fuente Consumo de corriente maximo Consumo
5 V  (logica4 Vv 24V Total
interna) (relés) (servicios)

CJ1IW-PA205R 5.0 A 0.8 A -~ 25 W

CJ1W-PA202 2.8 A 0.4 A -~ 14 W

CJ1W-PD025 5.0 A 0.8 A - 25 W

Tabla 2.7. Consumo PLC CJIM

Caracteristicas generales

Elemento CPU CJ1M (CJ1IM-CPUxxx)

Tiempo ejecucion/Basicas LD: 0.10 s
instrucciones

Especiales XFER: 650 s (para 1000 canales)

BCD aritmética: 18.9

Tiempo procesado sobre seguimiento Modo normal: 0.5 ms
Tiempo de|Modo de proceso de ejecucion de CPU]2 modos:
ejecucion

Normal. Instrucciones y servicio a
periféricos consecutivamente.

Prioridad servicio periféricos. La
ejecucion de la instruccidn se detiene
para atender a periféricos.

Refresco Data Links Durante el periodo de refresco de E/S
unidades 0 a través de la instruccion DLNK
especia- les def/S  remotas  de|(726).
bus Device Net

Datos de

envio/recepcion

desde Macros

Refresco de ClOs y DMs direccionados|Durante el periodo de refresco de E/S
en unidades de bus o a través de la instruccion DLNK
(226).

Tabla 2.8. Caracteristicas Generales PLC CJIM
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Elemento CPU CJ1M (CJ1M-CPUxxx)
Tareas Ejecucion ciclica de la tarea de[Soportado
interrupcion a través de la
instruccion TKON
Comparticion de  registrosSoportado
indice 6 de datos
Inicializado cuando las tareas|Soportado
estan en marcha
Poner en marcha subrutinas[Se pueden definir subrutinas globales v
desde multiples tareas pueden ser llamadas desde mas de 1 tarea
Intervalo de interrupcion parallLos intervalos de la celda anterior y ademas
las tareas de interrupcion un intervalo de 0.5 ms a 999.9 ms en
unidades de 0.1 ms
Tiempo delPara cualquierSi la tarea ciclica (incluyendo las tareas
ejecucion de lajinstruccién extras) accede a la misma zona de datos que
tarea dedistinta a lasfla instruccion interrumpida, los datos
interrupcion siguientes podrian no ser concurrentes. Para
durante la salvaguardar la concurrencia de datos, se
ejecucidon de la deben utilizar las instrucciones DI y El, para
instruccion deshabilitar/habilitar las interrupciones|
durante una parte especifica del programa.
Para laslLas tareas de interrupcion se inician solo
instrucciones |después de la ejecucién de las instrucciones,
BCNT o XFER [salvaguardando la concurrencia de datos,
incluso cuando se accede al mismo area de
datos tanto desde la instruccidon como desde
la tarea.
Depurado Backup a tarjetas de Ademads de los datos del CJ1, es posible

memoria ‘Compact Flash (CF)’
(funcidn simple)

realizar un “backup” a la CF (a través del
pulsador del frontal de CPU) de los datos
procedentes de las unidades montadas en el
"rack” de CPU o “rack” expansores. Efectivo
al sustituir unidades. EI “backup” incluye
lista de scan para las unidades de Device
Net, macros de protocolo de las SCUs, ...

Backup automatico de
programa (UM) y parametros a
la CF

Soportado (habilitando el modo de
operacion libre de la bateria sin una CF).

El programa de usuario y los pardmetros del
drea de datos son automdticamente
volcados (backup) a la memory flash en
cualquier momento al ser transferidos a la

CPU desde el CX-P, archivo de memoria, ...

Pagina 102 | 356



Mustapha Rouin Jarjour

Automatizacion de una industria de frutas en conserva

Anexos

Tablas de E/S Informaciéon de

generar la tabla de E/S

errores

alEl error producido es almacenado en el A261
indicando la razén del error.

Visualiza en la

Ilrack"

direccion del primer canal del

consola

lalEs posible confirmar si el primer canal del
"rack” se ha especificado por el sistema
sobre la consola.

Este primer canal, si se especifica desde CX-
P, no es posible confirmarlo desde consola.

secuencia

Instrucciones dellnstrucciones diferenciadas (LD
NOT, AND NOT y OR NOT)

Soportado

RSTB para

Instrucciones OUTB, SETB
manipular
individuales del area DM y EM.

bits

Soportado

Tabla 2.9. Caracteristicas Generales PLC CJIM

Estructura del area de memoria

Area de datos amaino Rango

Area de E/S 1280 bits CI0O0000 a CI00079
3 Data Link 3200 bits Cl01000a Cl01199
Area ClOjUnidades de bus 6400 bits Cl01500 a CI01899

Unidades especiales de E/S

15360 bits

C102000 a CI02959

PC Link serie

1440 bits

C103100 a C103189

E/S integradas

10 bits + 6 bits

C102960 a C102961

Device Net 9600 bits Cl03200 a CI03799
Area interna E/S 37504 bits / Cl01200 a CI01499 / CI03800 a Cl06143
4800 bits

Area WR 8192 bits WO000 a W511

Area HR 8192 bits H000 a H511

Area AR 15360 bits AO0O a A959

Area TR 16 bits TRO a TR15

Area DM 32768 canales |DM00000 a DM32767

Area EM - - - -

Area de temporizadores 4096 canales [TO000 a T4095

Area de contadores 4096 canales CO000 a C4095

Area de flags de tareas 32 bits TKOO a TK32

Registros indice 16 registros IRO a IR15

Registros de datos 16registros DRO a DR15

Tabla 2.10. Area memoria PLC CJIM
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Asignacion de E/S
From the left— 1 2 3 4 5
T CPU Rack
g . IN IN IN [OUT | OUT
f;'; % |16 pt|16 pt|32 pt|32 pt |64 pt
£ | c 0002 | 0004 | 0006
2 > | 0000 (0001|0003 | 0005 | to
c | ” 0009
Position to left Unit Words Words
of CPU Unit required allocated
1 CJ1W-ID211 16-point DC Input Unit |1 CI10 0000
2 CJ1W-ID211 16-point DC Input Unit |1 CIO 0001
3 CJ1W-ID231 32-point DC Input Unit |2 ClO 0002 and
CIlO 0003
4 CJ1W-0D231 32-point Transistor 2 ClO 0004 and
Qutput Unit CI10 0005
5 CJ1W-0D261 64-point Transistor 4 CIlO 0006 to
Qutput Unit Cl0O 0009

Figura 2.4. Asignacion entradas/salidas PLC CJIM

Seleccion de DIP-Switches

Pin

Utilidad

Estado

Funcién

1

Proteccion contra escritura

ON

No se puede escribir desde ningln dispositivo de
programacion sobre la memoria de programa.

por el usuario

OFF [Permite modificar o escribir sobre la memoria de
programa.
2 |Auto-transferencia  desde(ON  [Se permite la Auto-Transferencia.
tarjeta de memoria ) )
El programa de usuario es transferido
automaticamente a la CPU en el arranque del PLC.
OFF _|Deshabilitada la Auto-Transferencia.
3 Siempre a OFF OFF |--
4 |Configuracion del puerto delON |Pardmetros de comunicaciones del puerto de
periféricos periféricos definidos en el PC-Setup.
OFF _[Modo Toolbus.
5 |Configuracion del puertolON |Modo Toolbus.
serie RS232C OFF |Pardmetros de comunicaciones del puerto serie
RS232C definidos en el PC-Setup.
6 |Configuracion determinadalON  |A395.12 a ON (funcidn similar relé siempre a ON)

OFF

A395.12 a OFF (funcidn similar relé siempre a OFF)
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7 |Manejo de la tarjeta de/ON

Transferencia del programa de la CPU a la tarjeta de

ENTRADAS

memoria memoria.
OFF  |Verificacién del contenido de la tarjeta de memoria.
8 [Siempre a OFF OFF |- -
W1 2345678
O :'—:r—\'l—i': l'_:'—. :'.—(:'I—I':'l

Tabla 2.11. Seleccion de DIP-Switches

Hay 4 tipos de entradas integradas en la propia CPU:

O O O O O

Entradas de propdsito general
Entradas de interrupcién (modo directo o contador)

Entradas contador alta velocidad (con funcién de medida de la
frecuencia)

Entradas de respuesta rdpida

Las entradas se encuentran direccionadas en los bits 0 a 9 del canal CI02960.

Dentro de la configuraciéon del PLC se indicara que clase de entrada se utilizara con cada bit.

Entradas de propdésito general

La funcién de las entradas de propdsito general se trata como la funciéon de una tarjeta de
entradas cualquiera. Estas entradas se leen durante el refresco de E/S del ciclo de Scan y su
tiempo de respuesta a ON se puede configurar de la siguiente manera.

Elemento Especificaciones
N2 de entradas 10
Direccionamiento |CIO 2960

Bits 00 a 09
Constante delPor defecto: 8 ms
entrada

Configurables: 0 ms (sin filtro), 0.5 ms, 1

ms, 2 ms, 4 ms, 8 ms, 16 ms o 32 ms (ver PC Setup 'Configuracion de la

unidad’)

Tabla 2.12. Entradas propdsito general PLC CJIIM
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Entradas de interrupcion
e Modo DIRECTO

Esta funcidon pone en marcha una tarea de interrupcién cuando se recibe la correspondiente
sefial de entrada. Las 4 entradas de interrupcidn actlan sobre las tareas de interrupcién n2
140...143 (este n2 de tarea no puede ser cambiado).

Deteccidn de la interrupcién: por flanco de subida o de bajada.

EntradalCanal  [Bit[N2 Tarea Interrupcién/Funcion

INO CIO 2960(00]140 Entrada de interrupcién O
IN1 011141 Entrada de interrupcidn 1
IN2 021142 Entrada de interrupcidn 2
IN3 031143 Entrada de interrupcidn 3

Tabla 2.13. Entradas Interrupcion Modo DIRECTO PLC CJIM

e Modo CONTADOR

Esta funcion cuenta el nimero de pulsos de entrada (flanco subida 6 bajada) y activa una tarea
de interrupcién cuando el valor actual (PV) del contador, alcanza el valor asignado en la consigna
(SV) (0’0’ cuando el contaje es descendente).

Las 4 entradas de interrupcion actian sobre las tareas de interrupcion 140...143 (este n2 de tarea
no puede ser cambiado).

EntradalCanal  [Bit[N2 Tarea Interrupcién/Funcion

INO CIO 2960(00]140 Entrada de interrupcion 0
IN1 011141 Entrada de interrupcién 1
IN2 02142 Entrada de interrupcién 2
IN3 031143 Entrada de interrupcién 3

Tabla 2.14. Entradas Interrupcion Modo CONTADOR PLC CIIM

Entrada contador alta velocidad

Esta funcidn cuenta el n2 de pulsos de entrada. Cualquiera de las siguientes entradas, se pueden
seleccionar como entrada en modo contador.

o Entrada en diferencia de fase (4x)
o Entrada de pulso + direccién

o Entrada de pulsos arriba/abajo

o Entrada de pulso incremental

El valor actual del contador (PV) se registra sobre el A271...A274.

o El'modo contador se puede configurar como modo lineal o modo anillo.
o El método de reset del contador se puede configurar como reset por sefal fase Z +
Software o reset ‘por Software’.
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o Una tarea de interrupcién se puede activar cuando el PV del contador coincida con la
consigna configurada. Existen 2 métodos de comparacion:
e Por valor objeto
e Porrango

El contaje se puede parar temporalmente a través del bit de contador de puerta (funcién ’'Gate’).

EntradajCanal [BitlPulso de entrada
Diferencia de|Pulso + direccién |Arriba/Abajo Incremental
fase
IN6 CIO 06[Fase A CAV'1’ Entrada  contajelEntrada incrementallEntrada contaje
2960 CAV 1’ CAV 1’ CAV'1’
IN7 07|Fase B CAV 1’ [Entrada direccidonfEntrada decremental--
CAV 1’ CAV 1’
IN2 02|Fase Z CAV’1’ [Entrada de resetlEntrada de reset CAV[Entrada de reset
CAV 1’ 1’ CAV 1’
IN8 08[Fase A CAV'0Q’ Entrada  contajelEntrada incrementallEntrada contaje
CAV 0’ CAV 0’ CAV 0’
IN9 09|Fase B CAV'0Q’ [Entrada direccidonfEntrada decremental--
CAV'0’ CAV 0’
IN3 03|Fase Z CAV 0’ [Entrada de resetlEntrada de reset CAV[Entrada de reset
CAV 0’ '0’ CAV 0’

Tabla 2.15. Entradas contador alta velocidad PLC CJIM

Entradas rapidas

Las entradas rapidas leen pulsos cuando el tiempo a ON es mds corto de lo normal (tan corto
como 30 pseg).

Elemento Especificacione:ﬂ
N2 de entradas 4

Area de datos ClO 2960

Ancho minimo deteccién pulso[30 useg

Tabla 2.16. Entradas rdpidas PLC CJIM

SALIDAS
Existen 3 tipos de salida:

o Salidas de propésito general.
o Salida de pulsos.
o Salida de pulsos variable (PWM (891)).
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Las salidas integradas se direccionan en los bits 00 a 05 del canal CIO 2961. Para ejecutar las
salidas de pulsos, en las instrucciones se debe especificar qué clase de entrada se va a utilizar
para cada bit.

Salidas de propdsito general

Esta funcién es para utilizar las salidas integradas como salidas estdndar. Cada punto de salida
se refresca cuando el bit asociado se pone a ON ¢ a OFF.

alidalCanal  BitFuncién
OUTO|CIO 2961|00|Salida de propésito general O
ouUT1 01|Salida de propésito general 1
ouUT2 02|Salida de propésito general 2
OUT3 03|Salida de propésito general 3
ouUT4 04 |Salida de propésito general 4
OUT5 05 |Salida de propésito general 5

Tabla 2.17. Salidas propdsito general PLC CJIM
Salida de pulsos
La funcion de salida de pulsos fija un ciclo de trabajo del 50% (D).
Es posible el control tanto de la velocidad como de la posicion.

La funcién de salida de pulsos se ejecuta a través de instrucciones desde el programa de PLC. En
algunos casos, estas instrucciones requieren configuraciones desde el Setup del PLC (CX-
Programmer o PC Setup — Consola) para hacer de estas instrucciones, instrucciones mas
avanzadas.

La siguiente tabla muestra que instrucciones se pueden emplear para realizar controles de
velocidad o posicion:

Instruccion IMneménicolCédigolUso

Configuracion delPULS 886 |Se configura el n? de pulsos para la salida de pulsos.
pulsos

Velocidad de salida SPED 885  [Salida de pulsos sin aceleracién/deceleracion.
Control aceleracion ACC 888  [Salida de pulsos con aceleracidon/deceleracién.
Salida de pulsos PLS2 887 |Control Trapezoidal.

Busqueda de origen ORG 889  |Busqueda/Retorno del retorno.

Control de Modo INI 880 _[Parada salida pulsos 6 cambio PVs.

Lectura PV contador PRV 881 |Lectura PVs.

Tabla 2.18 Configuracion salidas de pulso PLC CJIM

Salida/Canal _ BitEntrada CW/CCW Entrada pulso + direccién
OUTO|CIO 2961j00|Salida de pulsos 0 (CW) [Salida de pulsos O (pulso)
oUT1 01/Salida de pulsos 0 (CCW)iSalida de pulsos 1 (pulso)
ouUT2 02/Salida de pulsos 1 (CW) |Salida de pulsos 0 (direcciéon)
OUT3 03Salida de pulsos 1 (CCW)Salida de pulsos 1 (direccion)

Tabla 2.19. Salidas de pulso PLC CJIM
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Salida de pulsos variable

Para poder obtener una salida de pulsos variable se debe utilizar la instruccién PWM (891). El
ciclo de trabajo a configurar en la instruccién, define el tiempo en el que la sefial se encuentra a

alidajCanal

tFuncion

ClO 2961

04|Salida 0 PWM

05|Salida 1 PWM

Tabla 2.20. Salidas de pulso variable PLC C/JIM

Automatizacion de una industria de frutas en conserva

Especificaciones

De 0 a 100%

en unidades de 1% (precisidon +5% por 1 Hz)

De 0.1 Hz a 1kHz

En unidades de 0.1 Hz (ver nota)

Modo continuo

PWM(891)

Tabla 2.21. Caracteristicas salidas de pulso PLC CJIM

ON y a OFF.
ouUT4
OUT5
Elemento
Ciclo de trabajo
Frecuencia
Modo salida
|Instrucci6n
Conexionado
=l [
1 oo 2
3 oo 4
5 oo 6
T oo 8
] oo 10
11 oo 12
13 oo 14
15 oo 16
17 oo 18
19 oo 20
21 oo 22
23 oo 24
25 oo 26
27 oo 28
29 oo 30
31 oo 32
33 oo 34
35 oo 36
ar oo 38
39 oo 40
L

Code input Pin | *1 Code Input Pin | *1
signal type | No. signal type | No.
NG 24 DC 1 Al | 24 DC 2 B1
LD+ 3 AZ LD+ 4 B2
O \ILD- 5 A3 QWILD [ B3
IN2 24V DC s A4 | ING 24 % 0OC & B4
LD+ 9 Ab LD+ 10 |BS
OVILD- 1" AB OVILD- 12 |B6
N4 240 DG 15 |A7 |INS 244 DO 14 |B7
LD+ 15 | AB LD+ 16 | B8
OWILD- 17 | A8 QVILD- 18 |B&
NG 24 DG 19 |A10 | INT 24 v DO 20 B0
LD+ 21 | A1 LD+ 22 |BN
0 WiLD- 25 | A2 OWVILD- 24 |Bi2
IN& 24 DG 25 | A13 [ING 24 % DC 26 |B13
LD+ 27 | A4 LD+ 28 | B4
0 WILD- 29 |A1S QVILD- 0 |Bis
ouTn 31 | Ate | OUT 32 |Bi6
ouT2 33 | A1T |OUTS M |Bir
OuT4 35 | A18|OUTS ag | B1&
37 | A8 - s |eig
39 1 A20 |- 40 | B20

Figura 2.5. Conexionado entradas/salidas PLC CJ1IM
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3.1.2. Expansidn de entradas digitales Omron CJ1W-ID211

Figura 2.6. Expansion entradas digitales Omron CJIW-1D211

Tabla de caracteristicas

Voltage Range

Name 16-point DC Input Unit with Terminal Block
Model CJAw-1D211

Rated Input | 24 VDC

Voltage

Rated Input | 20.4 to 26.4 VDC

Input
Impedance

3.3kQ

Input Current

7 mA typical (at 24 VDC)

ON Voltage/ON
Current

14.4 VDC min./3 mA min.

OFF
Voltage/OFF
Current

5 VDC max./1 mA max.
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ON  Response | 8.0 ms max. (Can be set to between 0 and 32 ms in the Setup.) ™
Time

OFF Response | 8.0 ms max. (Can be set to between 0 and 32 ms in the Setup.) ™
Time

Number of | 16 (16 points/common, 1 circuit)

Circuits

Number of | 100% simultaneously ON (at 24 VDC) (Refer to the following illustration.)
Simultaneously

ON Points

Insulation 20 MQ min. between external terminals and the GR terminal (100 VDC)
Resistance

Dielectric 1,000 VAC between the external terminals and the GR terminal for 1 minute
Strength at a leakage current of 10 mA max.

Internal Current | 80 mA max.
Consumption

Weight 110 g max.
g — o Smatanatty O points /457
" v,

Ja_Chil_in0
ta
Joi Chl_Im B

L 12 poinis

w1t 55T

L vk 764 VDG

COoM
Circuit com

Configuration

Intamal orcuits

¥
Input Inchcator gy |

Mo, o v ol by iy O ol s

io o = o 1] o T
Ambiant lempsriurs

The signal names of the terminals are the
device variable names.
The device variable names are the names
that use "Jxx" as the device name.
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name P|I1 2 -t
Jox_Chil_inDo

Joe_Chi_Ind1

——— v _Chil_in02 0o ':
o— ==
Jo_Chi_ind2 i
o om.Chi inbd R | H
don Chl s ——— L H
————0 O— i
— oGl _InDé i
o - 1
External Joccht i =——7 | i
. ——— vx_Chil_in0e —-— — O

connection and o= Jix_Chl_indg | —— ==
SN o H
terminal-device | ¢ ol e Ent 1 ——— ‘
iable ——— o Chil_mig R | :
varia o o Chi_ma = 4 :
diagram o pde.Cni i :
Joe_Chi_mis i
COM . H
coMm

Polarity of the input power supply can be connected in either direction.
The signal names of the terminals are the device variable names.
The device variable names are the names that use "Jxx" as the device name.

Tabla 2.22. Caracteristicas expansion entradas digitales Omron CJIW-ID211

*1. The ON response time will be 20 us maximum and OFF response time will be 400 us maximum even if the response
time are set to 0 ms due to internal element delays.

*2. Terminal numbers A0 to A8 and BO to B8 are used in the external connection and terminal-device variable
diagrams. They are not printed on the Units.

3.1.3. Expansion de salidas digitales Omron CJ1W-0C211

Figura 2.7. Expansion salidas digitales Omron CJIW-0C211
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Tabla de caracteristicas

Name
Model
Max.
Switching

Capacity

Min. Switching
Capacity

Relays

Service Life of
Relay

ON Response
Time

OFF Response
Time
Number of
Circuits

Insulation
Resistance

Dielectric
Strength

Internal
Current
Consumption

Weight

16-point Contact Output Unit with Terminal Block
CJ1W-0C211

2 A 250 VAC (cos¢ = 1), 2 A 250 VAC (cosé = 0.4), 2 A 24 VDC (8 A/Unit)

1mA5VDC

NY-24W-K-IE (Fujitsu Takamizawa Components, Ltd.), Cannot be replaced.

Electrical: 150,000 operations (24 VDC, resistive load)/ 100,000 operations
(250 VAC, cosd = 0.4, inductive load)

Mechanical: 20,000,000 operations Service life will vary depending on the

connected load.

15 ms max.

15 ms max.

16 points/common, 1 circuit

20 MQ between external terminals and the GR terminal (500 VDC)

2,000 V AC between the external terminals and the GR terminal for 1 minute

at a leakage current of 10 mA max.

110 mA 5 VDC max. 96 mA 24 VDC max. (6 mA x No. of ON points)

170 g max.
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Circuit
Configuration

Signal
1 nama

i e Chd_Owbdd
—— P

lI-JH Chi_Out15

o

2

E [ I o -

2 S — L
E 0 COM

I-" Output Indicator

The signal names of the terminals are the device variable names.
The device variable names are the names that use "Jxx" as the device name.

External
connection
and
terminal-
device
variable
diagram

Signal Comec- Signal
nams bar pin - name

e ———

—

e Civi_Out

] e Chi_cuwoz ?E OL '
| O | ™ [gq [occnt outos L
I D)decent owe oo | @

. | ™[5 | oo outos 1 !
) [locont_owoe | .|~ | O
| C:" | ™ [gq [0 cnt_outa7 L
I () cnt_ouoe ] @

. g [0LCN QU0 I
) OL o e outo] o | O

g5 [0 Chi_ Outt @ I
! @;‘m EHLGMIE,) AB Jiox_Ch_Out13
B b———{ |l —=

@Jn cnt_outta [,
com [—1 BT

(7o Chi_Cuidd
\_L AD

||...................
f

S,

1

Jux_Chi_Out1s (I__“\.
p—y
]

L ——

The signal names of the terminals are the device variable names.
The device variable names are the names that use "Jxx" as the device name.

Tabla 2.23. Caracteristicas expansion salidas digitales Omron CJIW-0C211

* Terminal numbers AO to A8 and BO to B8 are used in the external connection and terminal-device variable diagrams.
They are not printed on the Units.
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3.2. Cuadro General Lineas Nispero — Cereza
3.2.1. PLC Omron NX1P2-9024 DT V1.18
Figura 2.8. PLC Omron NX1P2-9024 DT V1.18
Especificaciones eléctricas y mecanicas
Item Specification
Model NX1P2-9024DT[]
Enclosure Mounted in a panel
Dimensions (mm) ** 130 x 100 x 71 mm (WxHxD)
Weight 590 g
Power supply voltage |24 VDC (20.4 to 28.8 VDC)
Unit power | NX1P2-9024DT: 6.70 w
consumption *3 NX1P2-9024DT1: 6.40 W
Inrush current ** For cold start at room  temperature:
Unit power 10 A max./0.1 ms max. and 2.5 A max./150 ms max.
supply
Current capacity of |4 A max.
power

supply terminal **

Isolation method

No isolation: between the Unit power supply terminal

and internal circuit
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NX Unit power supply | 10 W max.

Power capacity

supply .
NX Unit power supply | 0.8

to the NX . 0P A

) efficiency
Unit power
| . . . .

supply ) No isolation: between the Unit power supply terminal

Isolation method .
and NX Unit power supply

1/0 Power Supply to NX Units Not provided "
Communication RJ45 for EtherNet/IP Communications x 1
connector RJ45 for EtherCAT Communications x 1
Screwless clamping | For Unit power supplyinput, grounding, and input
terminal signal: 1 (Removable)
block For output signal: 1 (Removable)

External . .

. Output terminal | Not provided
connection .
. (service

terminals
supply)
RUN output terminal | Not provided
NX bus connector 8 NX Units can be connected
Option board slot 1

Tabla 2.24. Caracteristicas PLC Omron NX1P2-9024 DT V1.18
*1. Includes the End Cover, and does not include projecting parts.
*2. Includes the End Cover. The weight of the End Cover is 82 g.

*3. Includes the SD Memory Card and Option Board. The NX Unit power consumption to NX Units is not included.
*4. The inrush current may vary depending on the operating condition and other conditions. Therefore, select fuses,
breakers, and external power supply devices that have enough margin in characteristic and capacity, considering the

condition under which the devices are used.
*5. The amount of current that can be passed constantly through the terminal. Do no exceed this current value when
you use a through-wiring for the Unit power supply.

*6. When the type of the I/O power supply to NX Units you use is the supply from NX bus, an Additional I/O Power
Supply Unit is required. The maximum 1/O power supply current from an Additional I/O Power Supply Unit is 4 A.
Refer to the NX-series NX1P2 CPU Unit Hardware User’s Manual (Cat. No. W578) for details.
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Especificaciones generales

Item

Enclosure

Grounding method

Operating
environment

Battery

Ambient
operating
temperature
Ambient
operating
humidity

Atmosphere

Ambient
storage
temperature

Altitude

Pollution
degree

Noise immunity

Overvoltage
category

EMC immunity

level

Vibration
resistance

Shock
resistance
Life
Model

EU Directives

Automatizacion de una industria de frutas en conserva

Anexos

Specification
Mounted in a panel
Ground to less than 100 Q.

0 to 55°C

10% to 95% (with no condensation)

Must be free from corrosive gases.

-25 to 70°C (excluding battery)

2,000 m max.

2 or less: Conforms to JIS B 3502 and IEC 61131-2.

2 kV on power supply line (Conforms to IEC 61000-4-4.)

Category II: Conforms to JIS B 3502 and IEC 61131-2.

Zone B

Conforms to IEC 60068-2-6. 5 to 8.4 Hz with 3.5-mm
amplitude, 8.4 to 150 Hz,acceleration of 9.8 m/s?
100 min each in X, Y, and Z directions (10 sweeps of 10 min
each = 100 min total)

Conforms to IEC 60068-2-27.

147 m/s?, 3 times in X, Y, and Z directions
5 years (Power ON time rate 0% (power OFF))
CJ1W-BATO1 (sold separately)

EN 61131-2
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Applicable
standards *

cULus Listed UL 61010-2-201 and ANSI/ISA 12.12.01
Shipbuilding NK, LR
Standards

above.

Other than the

RCM, KC, EAC

Tabla 2.25. Especificaciones PLC Omron NX1P2-9024 DT V1.18

Input Terminal Block

i

il

]
i

0@ o0

=l
O O
©0
O O

0@ o0

n(@)] [n/@)

ee
O O
©06
O O

0@ o0

26
i
006
O O

~
e

fan + - |COM| 01|03 |05 (07 (09|11 |13
+ - |00 | 02| 04|06 |08 |10 |12 |NC|NC
Figura 2.9. Bloque de terminales de entradas PLC Omron NX1P2-9024 DT V1.18
Symbol | Terminal name Description Reference
@ Functional ground | The functional ground terminal. | Refer to the NX-series
terminal Connectthe ground wire to the | NX1P2
terminal. CPU Unit Hardware
User's
+/- Unit power supply | These terminals are connected to the | Manual (Cat. No.
terminals Unit power supply. | W578) for
The + terminals and — terminals are | details.
internally connected to each other.
coM Common terminal | Common terminal for the input circuits | Refer to the Input
Specifications.
00 to|Inputterminals General-purpose input A
13
NC NC Do not connect anything. -

Tabla 2.26. Descripcion terminales entradas PLC Omron NX1P2-9024 DT V1.18
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The specifications depends on the input terminal numbers of the model.

Item

Input type

Input terminal
number

Internal
common

I/0

Input voltage

Connected
sensor

Input
impedance

Input current
ON voltage
OFF
voltage/curren

t

ON
time *

response
1

OFF
time *

response
1

ON/OFF filter
time 2

Circuit
configuration

Specification
General-purpose input A

NX1P2-1[]40DT[]: 00
NX1P2-9024DT[]: 00 to 13

to

For both NPN/PNP

24 VDC (15 to 28.8 VDC)

15

Two-wire or three-wire sensors

4.0 kQ

5.8 mA typical

15 VDC min.

5 VDC max./1 mA max.

2.5 ps max.

2.5 ps max.

General-purpose input B

NX1P2-1[]40DT[]: 16
NX1P2-9024DT[]: None

to

4.3kQ

5.3 mA typical

1 ms max.

1 ms max.

Anexos

23

No filter, 0.25 ms, 0.5 ms, 1 ms (default), 2 ms, 4 ms, 8 ms, 16 ms, 32 ms, 64

ms, 128 ms, 256 ms

Input indicator
xx

Bl
L)

lsoi-
on
jarcuts

Internal
circutts

Internal
circuits

Tabla 2.27. Especificaciones entradas PLC Omron NX1P2-9024 DT V1.18
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*1. These values are the fixed response time needed by the hardware. A value from 0 to 32 ms (default: 1 ms) that is
set on the Support Software is added to these values.
*2. Set the filter time for every 4 points.

Output Terminal Block

NC|NC| 00| 02| 04|06 | 08 |NC|NC|[NC|NC
(OV) 0103|0507 | 09 |NC|NC|NC|NC|NC

Figura 2.10. Bloque terminales de salidas PLC Omron NX1P2-9024 DT V1.18

Terminal

Symbol Description Reference
name
CO (+V) | Common Connected to the 24-V side of the 1I/O | Refer to the Output
terminal power supply. Specifications.
ovo 0V terminal |Supplies 0 V for the internal circuits for
driving.
00 to |Output PNP (sourcing) type output with the load
09 terminals short- circuit protection function
NC NC Do not connect anything. -

Tabla 2.28. Caracteristicas terminales de salidas PLC Omron NX1P2-9024 DT V1.18

Output Specifications

The models of the CPU Units are divided according to the following two output types: the NPN
(sinking) type and PNP (sourcing) type.
There is no difference in specifications between the models with different output terminal
numbers.

Specification

Item

NX1P2-[][][][IDT NX1P2-[][][][IDT1
Internal 1/0O | NPN (sinking) PNP (sourcing)
common

12 to 24 VDC (10.2 to 28.8 VDC), 300 | 24 VDC (15 to 28.8 VDC), 300 mA per
mA per point point
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Maximum NX1P2-1[]40DT[]: 1.8 A/common (3.6 A/Unit)
switching NX1P2-9024DT[]: 2.4 A/common (2.4 A/Unit)
capacity
Minimum 12 t0 24 VDC (10.2 to 28.8 VDC), 1 mA | 24 VDC (15 to 28.8 VDC), 1 mA
switching
capacity
Leakage 0.1 mA max.
current
Residual 1.5V max.
voltage
ON response | 0.1 ms max. 0.5 ms max.
time
OFF 0.8 ms max. 1.0 ms max.
response
time
Current - NX1P2-1[]40DT1: 40 mA/common

consumption
from

NX1P2-9024DT1: 50 mA/common

I/0  power
supply
Load short-  Not provided Provided "
circuit
protection
NX1P2-1[]40DT NX1P2-1[]40DT1
Output indicator OUT
Output indicator .;54@_ Q ol .
I_ﬁ_l | . z Internal jlb TC1 (+V) J—§
Intemal@ S I DB @" :ﬁ circuits §| L— =
Circuit circuits [= i%'l — oy %
=2
configuratio i v e [m.r]. - uw
n i @ &
‘ Tor =
! R I §
J_ @
3 < &
el (3]
| S E
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NX1P2-9024DT1

Output indicator

o

Ll

-

Irternal

circuits

InternaI}F—,-\ +

circuits [/ J

1

s
1

10210 28.8VDC

Output indi

€

cator

Anexos

F

== —— — —— iy I.__ p—

Tabla 2.29. Especificaciones terminales de salidas PLC Omron NX1P2-9024 DT V1.18

151 28.8VDC

*1. The internally consumed current from 1/0 power supply. The current flows from the common terminal Cn (+V) to

the OVn

terminal.

The current

consumption of

any

external

load is

excluded.

*2. The load short-circuit protection is provided for each point of the PNP (sourcing) type output terminal. It protects
the output circuits when a load short circuit occurs.

Analog 1/0 Specifications

Item

Analog
input
section

Analog
output
section

Input method
Input range
Input conversion range
Absolute maximum rating
Input impedance
Resolution

25°C
Overall accuracy

0 to 55°C
Averaging processing
Output range

Output conversion range

Allowable load resistance

Specification
Voltage 1/0
Single-ended input
Oto10V

0to 10.24V
-1to15V

200 kQ min.
1/4,000 (full scale)
+0.5% (full scale)
+1.0% (full scale)
Not provided
Oto10V

0to 10.24V

2 kQ min.

Current 1/O
Single-ended input
0to20 mA
0to30mA

-4 to 30 mA
Approx. 250 Q
1/2,000 (full scale)
10.6% (full scale)

+1.2% (full scale)
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Output impedance 0.5 Q max.
Resolution 1/4,000 (full scale)
25°C 10.5% (full scale) -
Overall accuracy
0 to 55°C | +1.0% (full scale) -

Conversion time

Internal conversion time: 6

ms (Total of 4 channels) *

Tabla 2.30. Entradas y salidas analdgicas PLC Omron NX1P2-9024 DT V1.18

* Refer to the NX-series NX1P2 CPU Unit Built-in I/O and Option Board User’s Manual (Cat. No. W579) for information

on refresh time.

3.2.2. Expansidn de entradas digitales Omron NX ID5442

Figura 2.11. Expansion entradas digitales Omron NX ID5442

Unit name DC Input Unit Model NX-1D5442
Capacity 16 points External connectionScrewless clamping
terminals terminal block (16
terminals)
I/0 refreshingSelectable Synchronous I/O refreshing or Free-Run refreshing
TS indicator, inputinternal /O common _ |PNP
indicator Rated input voltage 24 VDC (15 to 28.8 VDC)
Indicators 2.5 mA typical (at 24 VDC),

Input current

ON voltage/ON current

15 VDC min./2 mA min.
(between 110G and each
signal)
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u) =] =2 m3

Bedederi

OFF voltage/OFF current|

5 VDC max./0.5 mA max.
(between 10G and each
signal)

w45

2 m3

ON/OFF response time

20 BIs max./400 Bls max.

Input filter time

Without filter, 0.25 ms, 0.5
ms, 1 ms

(factory setting), 2 ms, 4
ms, 8 ms, 16 ms,

32 ms, 64 ms, 128 ms, 256
ms

Dimensions 12 (W) x 100 (H) x 71 (D) |[Isolation method Photocoupler isolation
Insulation 20 MQ min. betweenDielectric strength 510 VAC between isolated
resistance isolated circuits (at 100 circuits for 1 minute at a

VDC) leakage current of 5 mA
1/0 powerSupply from the NX bus |Current capacity of 1/OWithout I/O power supply|
supply method power supply terminal [terminals

NX Unit power
consumption

0.55 W max.

Current  consumption
from 1/0O power supply

No consumption

Weight

65 g max.

Circuit layout

Terminal block  INO to IN15

Internal circuits

IO power supply +

NX bus
connector
(left)

I

NXbus
connecior
{right)

I /O power supply +

)

1/0 power supply

[

£} 110 power supply

Installation
orientation and
restrictions

Installation orientation: Possible in 6 orientations.

Restrictions: No restrictions

Terminal
connection
diagram

Additional /O WO Power Supply O Power Supply DC Input Unit
Power Supply Unit Connection Unit Connection Unit MNx-D5442
9 Bi 1 B1lAd B1 1 gi| Two-wire sensor
o110V 1oV 1o 1oV o 106G 106G MO INT @
1o 1o 10G 10G IN2 IN3
[ 810G 10G 1o 1o 10G 10G N4 INS Three-wire sensor
24 VDC 1oV 10V o 10G 10G INE INT
1oV 1oV 1o 1o 10G 10G INB INS &
1o 1o 10G 10G o IN1O IM11
10G 10G 1o 1o 10G 10G IN12 | IN13
1o 1o 10G 10G IN14 | IN15
8 BE| 8 BEIAB B8 8 B
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Disconnection/
short-cireuit ted Protective functi Not rted
Hetection ot supported. rotective function ot supported.
Tabla 2.31. Expansion entradas digitales Omron NX ID5442
3.2.3. Expansion de salidas digitales Omron NX OD5256
Figura 2.12. Expansion salidas digitales Omron NX OD5256
Unit name DC Output Unit Model NX-OD5256
Capacity 16 points External MIL connector (20
connection terminals)
terminals
I/0 refreshingSelectable Synchronous I/O refreshing or Free-Run refreshing
TS indicator, output indicator Internal I/OPNP
Ndicat common
ndicators
Rated voltage 24 VDC (20.4 to 28.8
0D5256-5 . \/DC) .
° Maximum value ofi4.0 A/point, 10 ms
) | m) m3 =/ m5 mG m7
NS WO W) m{{ W12 Wi3Wi{ IS load current max.
Leakage current 0.1 mA max.
Residual voltage [1.5V max.
ON/OFF response0.5 ms max./1.0 ms
time max.
Dimensions 30 (W) x 100 (H) x 71 (D) Isolation method |Photocoupler
Insulation 20 MQ min. between isolated circuitsDielectric strength 510 VAC between
resistance (at 100 VDC) isolated circuits for 1
minute at a leakage
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1/0 power
supply method

Supplied from external source.

Current capacity of|
1/0 power supply|
terminal

Without /O power|
supply terminals

NX Unit power|
consumption

0.70 W max.

Current
consumption from
1/0 power supply

40 mA max.

Weight

85 g max.

Circuit layout

Internal circuits

NX bus

Shortcircuit
protection

/O power supply +
connector

|

(left) 1/O power supply —

%

O COM (+V)

3 OUTO to OUT15

COM (+V)

Connector

NX bus
connector

(right)

1/0 power supply + T

/O power supply —

Installation
orientation and
restrictions

Installation orientation: Possible in 6 orientations.

Restrictions: No restrictions

Terminal
connection
. Signal Connector Signal
diagram M mie piri name
COM (+W) 1 z COM (+V)
o 3 4 oV
OUT15| 5 § |ouTD? —
L L T
ouT14| 7 g |OUTDB —
L L |
ouT13| g 10 | OUTOS —
L L |
OUT1Z| 11 12 | OUTD4 —
L L |
ouT11 13 14 ouTD3 —
L L |
ouUT10| 18 16 ouTDZ —
L L |
ouUTO9| 47 18 ouTD1 1
L L |
QUTOE| 4o 20 QuUTD0 1
L L |
= Be sure to wire both pins 1 and 2 (COM (+W)).
* Be sure towire both pins 3 and 4 (0V).
Disconnection/ Protective function
Short-circuit Not ted With  load hort
. ot supported. i oa short-
detection PP o )
circuit protection.

Tabla 2.32. Expansidn de salidas digitales Omron NX OD5256
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3.2.4. Sensor de nivel ultrasonido Shnneider XX518A3PAM12

Los sensores de nivel utilizados son sensores ultrasénicos de la marca Shnneider Electric.

Figura 2.13. Sensor de nivel ultrasénico Shnneider XX518A3PAM12

Caracteristicas

Tipo de sensor

Nombre de detector

Disefio del detector

Sistema de deteccién

Distancia de deteccién nominal

Material

Tipo de sefial de salida

Funcion de salida digital

Técnica de cableado de detector
tipo de salida digital

[Us] tension de alimentacion
asignada
Consecutivo, seguido, continuo,

adosado

Intervalo sensible de Sd

Angulo de haz

Grado de proteccion IP

Material de envolvente

Material frontal

Tipo de rosca

Limites de tension de alimentacion

Descripcion

Sensore ultrasénico
XX518A3PAM12

M18 cilindrico

Difuso

0,5m ajustable con pulsador
instruccién remota

Plastico

Discreta

1NA

3 hilos

PNP

12...24 V DC con capacidad de sujecion: proteccion de
polaridad inversa

Conector macho M12 4 patillas

de presion de

0,051...0,508 m

6°
IP67 acorde a IEC 60529
Valox

Epoxy

M18 x 1

10...28 V DC
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REIE I EeEr Gl SeeldlsElel 6ls 0,051...0,508 m - tipo de cable: modo de instruccion)
operaciones

Curso diferencial maximo 2,5 mm

Zona ciega 0..51 mm

Frecuencia de transmision 300 kHz

Precision de repeticidon 1,27 %

angulo de desvio a partir de 90° del eV

objeto a detectar

Tamano minimo del olo)jciter Cilindro de 2,5 mm de didmetro en 0,15 m
detectado

LED de estado Supply on, estado 1 1 LED - tipo de cable: verde)
Estado de salida, estado 1 1 LED - tipo de cable:
amarillo)

Consumo de corriente 40 mA

TS el e leeernipaiticlalolnig b dlyls | 100 mA con capacidad de sujecidn: proteccion de
sobrecarga y cortocircuito

Tabla 2.33. Caracteristicas sensor de nivel ultrasonico

3.2.5. Variador de frecuencia YASKAWA V1000

i
1
|

Y YASKAWA

Figura 2.14. Variador de frecuencia YASKAWA V1000
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Tipo de
VC4A

Salida variador

Entrada
variador

variador CIMR-0001 0002 0004 0005 0007 0009 0011 0018 0023 0031 0038

Salida del motor0.37 0.75 1.5 22 3.0 40 55 75 11 15.0 185
en kW, bajo func.
normal (ND)

Salida del motor0.18 0.37 0.75 1.5 22 3.0 40 55 75 11.0 15.0
en kW, func. de

alto rendimiento

(HD)

Corriente nominal1.2 2.1 41 54 69 88 11.1 17.5 23.0 31.0 38.0
de salida, func.
normal (ND) [A]

Corriente nom.de1.2 1.8 34 48 55 7.2 9.2 14.8 18.0 24.0 31.0
salida, func. de

alto rendmiento

(HD) [A]

Sobrecarga 120% durante 60 seg. func. normal (ND), 150 % durante 60 seg.
func. de alto rend. (HD), de la corriente nom. de salida del variador

Potencia nominal0.9 16 3.1 41 53 6.7 85 13.3 17.5 23.6 29.0
de salida, func.
normal (ND) [kVA]

Potencia nom. de0.9 14 2.6 3.7 42 55 7.0 11.3 13.7 18.3 23.6
salida, func. de

alto rendimiento

(HD) [kVA]

Tensién de salida Trifasico de 380 a 480 V (proporcional a la tensién de entrada)
(maximo)

Frecuencia de 400 Hz
salida (mdximo)

Tensiéon nominal Trifasico de 380 a 480V, de -15% a +10%
de entrada

Frecuencia 50/60 Hz, +5%
nominal de
entrada

Tabla 2.34. Entradas/salidas variador de frecuencia YASKAWA V1000
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Funciones de control

Métodos de control Control vectorial de lazo abierto (vector de corriente),
control V/f, control vectorial de lazo abierto PM (para
motores de iman permanente)

Rango de frecuencia de salida De 0.01 a 400 Hz

Entrada digital: entre £0.01% de la frecuencia de salida

) ) maxima (de -10 a +50°C))
Tolerancia de frecuencia

Entrada analdgica: entre £0.1% de la frecuencia de salida
maxima (de 25°C a £10°C)

Resolucién del valor deEntrada digital: 0.01 Hz

frecuencia seleccionado — —
Entrada analdgica: 1/1000 de la frecuencia maxima

Resolucién de la frecuencia20 bit de la frecuencia de salida maxima (ajuste de

salida parametro E1-04)

Valor de frecuencia Principal referencia de frecuencia: 0..10 V (20 kQ) 10 bit,

seleccionado 4.20 mA (250 Q) o 0..20 mA (250 Q) 9-bit Principal
referencia de velocidad : entrada tren de pulsos (max. 32
kHz)

Par de arranque 200% / 0.5 Hz (parte de un motor AC funcionamiento de

alto rendimiento de 3.7 kW o menos, utilizando control
vectorial de lazo abierto), 50% / 6 Hz (parte de control
vectorial de lazo abierto PM = iman/magnetismo
permanente)

Ambito de control de1:100 (control vectorial de lazo abierto), de 1:20 a 40
velocidad (control V/f), 1:10 (control vectorial de lazo abierto PM)

Precision de control de+0.2% en control vectorial de lazo abierto (de 25°Ca +10°C)
velocidad

Reaccién de velocidad 5 Hz en vector de lazo abierto (de 25°C a £10°C) (excluye
oscilacion de temperatura durante funcionamiento con
autoajuste rotativo)

Limite de par de torsion Control vectorial de lazo abierto permite ajustes separados
en cuatro cuadrantes

Tiempo dede 0.0 a 6000.0 seg. (4 combinaciones de ajustes de
aceleracién/desaceleracion aceleracion/desaceleracién seleccionables)

g Par de deceleracién de corto tiempo: mds de 150% para
motores de 0.1/0.2 kW, mas de 100% para motores de 0.4
0.75 kW, mas de 50% para motores de 1.5 kW, y mas de
20% para motores de 2.2 kW y mas (frenado de

Par de frenado
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sobreexcitacion/frenado de alto deslizamiento: aprox. un
40%)

w Par de regeneracidn continuo: aprox. un 20% (aprox. un
125% con opcién resistencia de frenado dindmica: 10% ED,
10 s, resistencia/transistor de frenado interno)

Caracteristicas V/f Programas clasificados por usuario, permite modelos de
pre-ajuste V/f

Ride-thru de pérdida de potencia momentdnea,
busqueda/seleccion de velocidad, deteccién de sobre-par,
limite de par, velocidad 17 pasos (max), interruptor para
tiempo de aceleracidon/ desaceler., curva-S acel./desacel.,
secuencia 3 lineas, autoajuste (rotativo, ajuste fijo para
resistencia entre las lineas), dwell=tiempo de
traccién/frecuencia de intervalo, interruptor para apagary
encender el ventilador de refrigeracién, compensacién de
deslizamiento, compensacién de par, conexidon de
frecuencia, limites altos/bajos para referencia de
frecuencia, fre- nado por inyeccién DC al arranque y la
parada, frenado de sobreexcitacién, frenado de alto
deslizamiento, control PID(con funcién “sleep”), control
del ahorro energético, comunicacion MEMOBUS (RS-
485/422 max, 115.2 kbps), Reinicio por defecto, pre-
ajustes  para aplicacion, DriveWorkseEZ  (funcon
personalizada), placa de bornes desmontable con funcidn
memoria de pardmetros...

Principales funciones del
variador

Proteccion de sobrecarga del Proteccién contra sobrecalentamiento del motor basada

motor en corriente de salida

Proteccion contra El variador se detiene cuando la corriente sobrepasa un

sobrecorriente momentanea 200% del valor nominal bajo funcionamiento de alto
rendimiento

Proteccion contra sobrecarga El variador se detiene a los 60 s a un 150% de la corriente
nominal de salida (valor nominal bajo funcionamiento de
alto rendimiento)

Proteccion contra clase 200 V: se detiene cuando el bus DC sobrepasa aprox.
sobretensién 410 V clase 400 V: se detiene cuando el bus DC sobrepasa
aprox. 820 V

Proteccion contra baja se detiene cuando el voltaje del bus DC cae a los siguientes
tension niveles:

Trifasico clase 200 V: aprox. 190 V, monofasico clase 200
V: aprox. 160V, trifasico clase 400 V: aprox. 380V, trifasico
clase 380 V: aprox. 350 V
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Se detiene aprox. a los 15 ms (por defecto). El ajuste de
parametros permite un funcionamiento continuo del
variador si la pérdida de potencia dura hasta aprox. 2 s

Proteccion mediante termistor (resistencia térmica)

Sensor de sobrecalentamiento por resistencia de frenado
(opcional tipo ERF, 3% ED)

Permite ajustes separados durante la aceleracidn v
durante el fruncimiento. conecta/desconecta solamente
durante tiempo de desaceleracion.

Proteccion mediante circuito electrdonico

LED indicador de carga permanece encendido hasta que el
bus DC cae por debajo de aprox. 50 V

Tabla 2.35. Funciones control variador YASKAWA V1000
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Figura 2.15. Conexionado variador de frecuencia YASKAWA V1000
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3.2.6. Pantalla tactil HMI Omron NB7W-TWO01B

Vista delantera

Indicador de alimentacion Display

Figura 2.16. Vista delantera pantalla tactil HMI Omron NB7W-TWO01B

Vista trasera

H
Bl @

Figura 2.17. Vista trasera pantalla tactil HMI Omron NB7W-TW01B
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Parametros principales
Modelos NB3Q NB5Q NB7W NB10W
TWO00B | TW01B | TWO0B | TWO1B | TWOOB | TWO1B TWO01B

Especificaciones de prestaciones

Tamafio de la pantalla LCD TFT de 3,5" | LCD TFT de 5,6" LCDTFT de 7" ‘ LCD TFT de 10"
Resolucién QVGA 320x240 | QVGA 320x234 WVGA 800x480

Color de display 65.536 colores

Retroiluminacion LED

Memoria

FLASH 128 M + RAM DDR2 64 M

(NBXX-TWO01B admite memoria USB)

Descarga de programas

USB/Puerto serie/Interfaz de red

(Solo NBXX-TWO01B admite la descarga de interfaz de red)

Puerto USB Equivalente de USB 2.0 de alta
velocidad NBXX-TWOOB: USB Esclavo
x1
Puertos de Puerto | COM1: RS-232C/ | COM1: RS-232C
comunicaciones | serie
422A/485 | COM2: RS-232C/422A/485
Interfaz | S6lo soportada por el HMI NBXX-TW01B
de red
Especificaciones eléctricas
Alimentacién nominal  [5W  [9w  [6W  [10W |[7w [11W |14W
Tensidon nominal 24 Vc.c.
Especificaciones estructurales
Color de la carcasa Negro

Dimensiones

129,8x103,8x52,8| 184,0x142,0x46,0 | 202,0x148,0x46,0| 268,8x210,8x54

Peso

310¢g 315g |620¢g 625¢g 710¢g 715¢g 1.545¢g

Herramientas de software

N2 de version

NB-Designer Ver. 1.2X

Tabla 2.36. Pardmetros pantalla tactil HMI Omron NB7W-TWO01B

Puerto serie COM1

El puerto serie COM1 es un puerto de base tipo D con 9 pines. Este puerto admite la funcién de
comunicaciones RS-232C, permitiendo su conexién a un controlador que incorpore la fun RS-
232C; también se puede utilizar para descargar programas o depurar el producto. Los pines se
definen del siguiente modo:
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Pines| Seiales E/S Funciones

1 NC - -

2 SD S [Envio de datos

3 RD E [Recepcion de datos

4 RS(RTS) S |Peticion para enviar*

5 CS(CTS) E [Borrar para enviar*

6 +5Vc.c. | - |Salidade +5 Vc.c. (corriente max.: 250
mA)

7 NC - -

8 NC - -

Tabla 2.37. Puerto serie COM1 pantalla tactil HMI Omron NB7W-TWO01B

* Los pines 4 y 5 no se utilizan; por lo tanto, no cumple con las funciones RS o CS.

Interfaz Ethernet

El NBXX-TWO01B esta equipado con una interfaz Ethernet que es una interfaz adaptativa de tipo
RJ-45 con una velocidad de transmision de 10M/100M. Se puede conectar con el PC para
efectuar la carga y descarga de los programas y la actualizacién del sistema; también puede

utilizarse para realizar

la comunicacion con el controlador que soporta comunicacidon Ethernet. Sus pines se definen

del siguiente modo:

Pines| Sefales Funciones
1 TD+ Envio de datos +
2 TD- Envio de datos -
3 RD+ Recepcion de datos +
4 --- No utilizado
5 No utilizado
6 RD- Recepcién de datos -
7 No utilizado
8 --- No utilizado

Tabla 2.38. Interfaz Ethernet HMI Omron NB7W- TW01B

"'Eg; PR . g

—a—el——é—-el"

|
' 1
|

T

o

M)

Inferior

Superior
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4. ANEXO IV: Programacion PLCs y pantalla tactil HMI

4.1. Programacion Cuadro General Linea Pera

4.1.1. Diagramas de control con etapas y transiciones (Grafcets)

4.1.1.0. Grafcet General Pera

| AUTO x PE
| . .
1 } { P ‘TF/ Todos los grafcets
1 Marcha PE AUTO
2 —{ } Proceso de Arranque
A ‘ 1 Paro Proceso_Arranque_Completado PE
3 { ‘Funcionamiento Normal s A
-—
1 Paro _ PE
4 —{ ] Proceso de Parada L
S Proceso_Parada_Completado |~ PE
_—
5 ‘ N lPiIoto Emergencia
T Reset
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4.1.1.1. Grafcet Rodillo_2
—T PEX A_Rodillo2 x tMarcha
——— N | Rodiloz |
Marca_A/IT xp_1s
11 ' N | Piooar |
Marca_A/P x p_1s
\
4‘ N ‘ Alarma acustica ‘
—— N | Rodiloz |
Fallo_Rodillo2 ﬂ» TParada Marca_A/P x p_1s
12 ' N | Piotoar |
Marca_A/P x p_1s
\
4‘ N ‘ Alarma acustica ‘
Fallo Rodillo2 S _Cinta_out_Perfx **1 x S_Elevadorl
- ——— N | Rodilo2 |
Marca_A/F‘> xp_1s
14 | N | Piloto_Fallo 13 N | Piooar |
|~ Fallo_Rodillo2 x tReset | T/3/5s Marca_A/I‘Dxp_ls
4‘ N ‘ Alarma acustica ‘

**1 — (S_Elevador_Balsa x S_Cubitera x S_Bombo_Calibrador x S_Cinta_in_Perfiladora x S_Pelado x S_Empuje x

S_Bomba).
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4.1.1.2. Grafcet Cinta_out_Perfiladora

20
—— PE x A _Cinta_out_Perfiladora x tMarcha
21
—— S_Rodillo2 + A_Rodillo2
22
—— T/22/5s
4{ N ‘ Cinta_out_Perf. ‘
Marca_A/l‘D xp_1s
23 ' N | Pictoar |
Marca_A/P x p_1s
\
4‘ N ‘ Sefial_AcUstica ‘
4{ N ‘ Cinta_out_Perf. ‘
Fallo_Cinta_out_Perf. I~ tParada Marca_A/P x p_1s
24 } N ‘ Piloto A/P ‘
Marca_A/P x p_1s
|
4‘ N ‘ Sefal_AcUstica ‘
Fallo_Cinta_out_Perf. S_Bomba x **1 x S_Elevadorl
=~ 4‘ N ‘ Cinta_out_Perf. ‘
Marca_A/lT’ x p_1s
26 || N | Pioto_Fallo 25 N | Piooar |
Fallo_Cinta_out_Perf. x 1Reset | T/25/5s Marca_A/I‘:’xp_ls
4‘ N ‘ Sefial_AcUstica ‘

**1 — (S_Elevador_Balsa x S_Cubitera x S_Bombo_Calibrador x S_Cinta_in_Perfiladora x S_Pelado x S_Empuje).
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4.1.1.3. Grafcet Bomba

32|

—— T/32/5s
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Anexos

—— PE xA_Bomba x tMarcha

—1 [A_Cinta_out_Perf. x (S_Rodillo2 + A_Rodillo2)] + S_Cinta_out_Perf.

LN

Bomba ‘

Marca_AIFl’ xp_l1s

%

Fallo_Bomba

34 |

N | Pictoar |

Marca_A/P x p_1s

4{ N ‘ SeﬁalfAcUslica ‘

4{ N ‘ Bomba ‘

Marca_A/P xp_1s
Piloto AP |

tParada

N |

Marca_ A/P xp_1s

4{ N ‘ Sefial_Acustica ‘

' Fallo_Bomba

A

36 }—{ N | Pioto_Fallo

| Fallo_Bomba x tReset

I S_Empuje x **1 x S_Elevador1

4| N l Bomba ‘

MarcaiA/F‘*' xp_1s
Piloto AP |

N |

35 |

| T/35/5s

Marca A/P x p_1s
|

4’ N ‘ Sefal_Acustica ‘

**1 —(S_Elevador_Balsa x S_Cubitera x S_Bombo_Calibrador x S_Cinta_in_Perfiladora x S_Pelado).
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4.1.1.4. Grafcet Empuje

PE xA_Empuje x

[A_Bomba x (S_R

2

— T/42/5s

Automatizacion de una industria de frutas en conserva
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tMarcha

odillo2 + A_Rodillo2) x (S_Cinta_out_Perf. + A_Cinta_out_Perf.)] + S_Bomba

Fallo_Pelado
I

Empuje

1

|

Marca_A!ﬁ’ xp_1s

43

Fallo_Empuje

44

N | PiotoaP |

Marca_A/P x p_1s
|

4{ N ‘ Sefial_Acustica }

Fallo_Pelado
\

Empuje

N

N |

Marca_AfF" xp_1s
Piloto AP |

1Parada

Marca A/Pxp_1s
|

N | Sefial_Acustica ‘

T Fallo_Empuje
-

46 }—{ N | Piloto_Fallo

"~ Fallo_Empuje x tReset

S_Pelado x **1 x S_Elevador1
N

Fallo_Pelado
|

Empuje

Marca_A/P x p_1s
Pilto AP |

Marca_A/P x p_1s
\

4{ N ‘ Sefial_Acustica

ﬁ_s

"~ T/45/5s

N

*%1 — (S_Elevador_Balsa x S_Cubitera x S_Bo

mbo_Calibrador x S_Cinta_in_Perfiladora).
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4.1.1.5. Grafcet Pelado

52

— T/52/5s

53]

Fallo_Pelado

o4

PE x A_Pelado x tMarcha

—— A_Empuje x ™1 + S_Empuje

Fallo_Empuje x S_Empuje
|

N ‘ Pelado ‘
Marca_Afﬁ’ xp_1s
N[ Picoar |

Marca_A/P x p_1s
|

[ N ‘ Sefial_Acustica \

tParada

Fallo_Empuje x S_Empuje
|

7m Pelado }

Marca_A/Fl’ xp_1s

T Fallo_Pelado
-

56 }—{ N | Piloto_Fallo

| Fallo_Pelado x tReset

' N | Piotoar |

Marca_A/P x p_1s

4‘ N ‘ SeﬁaI_Ac:L'Jsiica ‘

S_Cinta_in_Perf. x **2 x S_Elevador1

Fallo_Empuje x S_Empuje
|

4‘ N { Pelado ‘

Marca_A/F" xp_1s

55

T/55/5s

{ N l Piloto A/P ‘

Marca_A/P x p_1s

{ N l Seﬁal_AcﬂsLica ‘

**1 —[(S_Rodillo2 + NOT_A_Rodillo2) x (S_Cinta_in_Perf. + NOT_A_cinta_in_Perf.) x (S_Bomba + NOT_A_Bomba)].

**2 — (S_Elevador_Balsa x S_Cubitera x S_Bombo_Calibrador).
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4.1.1.6. Grafcet Cinta_in_Perfiladora

PE xA_Cinta_in_

61

—— A_Pelado x **1 +

62

— T/62/5s

Automatizacion de una industria de frutas en conserva

Perf. x tMarcha

S_Pelado

S Pelado x S_Empuje
\

——— N | Cinta_in_Perf. |

Marca_A/F" xp_1s

o

_'_

N | Piotoar |

Marca_A/P x p_1s
\

4‘ N ‘ Sefial_Acustica ‘

Anexos

S_Pelado x S_Empuje

N | Cinta_in Perf. |

| Fallo_Cinta_in_Perf.

64

| Fallo_Cinta_in_Perf.

A

66 }—{ N | Piloto_Fallo

| Fallo_Cinta_in_Perf. x TReset

S_Pelado x S_Empuje

Marca_A/IT xp_1s

Piloto AP |

TParada Marca_A/P x p_1s
N | Piotoar
Marca_A/P x p_1s
4‘ N } Sefial_Acustica ‘
|~ S_Bombo_calibrador x **2 x S_Elevador1
|
——— N | cinta_in_Peft.
65 N |
- T/65/5s

Marca_A/P x p_1s
\

N ‘ Sefial_Acustica ‘

**1 — [(S_Rodillo2 + NOT_A_Rodillo2) x (S_Cinta_in_Perf. + NOT_A_cinta_in_Perf.) x (S_Bomba + NOT_A_Bomba) x

(S_Empuje + NOT_A_Empuje)].

**2 — (S_Elevador_Balsa x S_Cubitera).
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4.1.1.6. Grafcet Cinta_in_Perfiladora

PE xA_Cinta_in_

61

—— A_Pelado x **1 +

62

— T/62/5s

Automatizacion de una industria de frutas en conserva

Perf. x tMarcha

S_Pelado

S Pelado x S_Empuje
\

——— N | Cinta_in_Perf. |

Marca_A/F" xp_1s

o

_'_

N | Piotoar |

Marca_A/P x p_1s
\

4‘ N ‘ Sefial_Acustica ‘

Anexos

S_Pelado x S_Empuje

N | Cinta_in Perf. |

| Fallo_Cinta_in_Perf.

64

| Fallo_Cinta_in_Perf.

A

66 }—{ N | Piloto_Fallo

| Fallo_Cinta_in_Perf. x TReset

S_Pelado x S_Empuje

Marca_A/IT xp_1s

Piloto AP |

TParada Marca_A/P x p_1s
N | Piotoar
Marca_A/P x p_1s
4‘ N } Sefial_Acustica ‘
|~ S_Bombo_calibrador x **2 x S_Elevador1
|
——— N | cinta_in_Peft.
65 N |
- T/65/5s

Marca_A/P x p_1s
\

N ‘ Sefial_Acustica ‘

**1 — [(S_Rodillo2 + NOT_A_Rodillo2) x (S_Cinta_in_Perf. + NOT_A_cinta_in_Perf.) x (S_Bomba + NOT_A_Bomba) x

(S_Empuje + NOT_A_Empuje)].

**2 — (S_Elevador_Balsa x S_Cubitera).
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4.1.1.7. Grafcet Bombo_calibrador

T T/72/5s

PE x A Bombo_calibrador x tMarcha

A Cinta_in_Perfiladora x **1 + S_Cinta_in_Perfiladora

4‘ N ‘Bomboicalibrador‘

Marca A/ ]1J xp_ls

<T>

N

Piloto A/P ‘

Marca A/Pxp_ls

4‘ N ‘ Sefial Achustica ‘

TParada

Fallo Bombo_calibrador

74

‘ N ‘Bombo_calibrador‘

Marca_A/]? xp_ls

Fallo Bombo_cal

76 4{ N ‘ Piloto_Fallo

Fallo Bombo_calibrador x 1Reset

ibrador

75

} N ‘ Piloto A/P ‘

MarcaiA/l‘J xp_ls

4‘ N ‘ Sefial Acustica ‘

S _Elevador balsa x S_Elevadorl

4‘ N ‘Bombo_calibrador ‘

MarcaﬁA/? xp_ls

T/75/5s

} N ‘ Piloto A/P ‘

MarcaﬁA/‘P xp_ls

4‘ N ‘ Sefial Acustica ‘

**1 — [(S_Rodillo2 + NOT_A_Rodillo2) x (S_Cinta_in_Perf. + NOT_A_cinta_in_Perf.) x (S_Bomba + NOT_A_Bomba) x (S_Empuje +

NOT_A_Empuje) x (S_Pelado + NOT_A_Pelado)].
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4.1.1.8. Grafcet Elevador_Balsa

T/82/5s

Automatizacion de una industria de frutas en conserva

PE x A_Elevador balsa x TMarcha

Anexos

A Bombo_calibrador x **1 + S Bombo_calibrador

4‘ N ‘ Elevador balsa ‘

Marca_A/P" xp_ls

<T>

Fallo Elevador balsa TParada

N |

Piloto A/P ‘

Marca_A/P" xp_ls

4‘ N ‘ Senal Acustica ‘

‘ N ‘ Elevador balsa ‘

Marca7N$ xp_ls

84

Fallo Elevador balsa

A

— N |

Fallo_Elevador balsa x TReset

Piloto_Fallo

85

} N ‘ Piloto A/P ‘

Marca_A/P" xp_ls

4‘ N ‘ Sefial Acustica ‘

S _Elevadorl

4‘ N ‘ Elevador balsa ‘

Marca_A/F xp_ls

} N ‘ Piloto A/P ‘

T/85/5s Marca_A/F xp_ls

4‘ N ‘ Senal Acustica ‘

**1 — [(S_Rodillo2 + NOT_A_Rodillo2) x (S_Cinta_in_Perf. + NOT_A_cinta_in_Perf.) x (S_Bomba + NOT_A_Bomba) x
(S_Empuje + NOT_A_Empuje) x (S_Pelado + NOT_A_Pelado) x (S_Cinta_in_Perf. + NOT_A_Cinta_in_Perf.)].
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4.1.1.9. Grafcet Elevadorl

90

T~ PEx A_Elevadorl x tMarcha

91

|~ A_Elevador balsax **1+ S Flevador balsa

92

I T/92/5s

4‘ N ‘ Elevadorl ‘

Marca_A/]? xp_ls

9 3 } N ‘ Piloto A/P ‘
Marca_A/P" xp_ls

4‘ N ‘ Senal Acustica ‘

Fallo_Elevadorl TParada

o4 % N ‘ Piloto_Fallo

B Fallo_Elevadorl x TReset

**1 — [(S_Rodillo2 + NOT_A_Rodillo2) x (S_Cinta_in_Perf. + NOT_A_cinta_in_Perf.) x (S_Bomba + NOT_A_Bomba) x
(S_Empuje + NOT_A_Empuje) x (S_Pelado + NOT_A_Pelado) x (S_Cinta_in_Perf. + NOT_A_Cinta_in_Perf.) x
S_Bombo_Calibrador + NOT_A_Bombo_Calibrador)].
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4.1.2. Programa PLC

Automatizacion de una industria de frutas en conserva Anexos

[Nombre de programa : Bolas_Pera]

[Nombre de seccién : Permisos_Funcionamiento]
Permisos_Funcionamiento

000000 I: 1.05 1: 1.06 4.11

(000000) f | | O
S_Pelado S_Empuje Permiso_Ci
Sefial Senal nta_in_Perfi
Pelado Empuje ladora
1: 1.06 4.07 4.12

000001

000003) — | 4 ®
S_Empuje  Fallo_Empu Permiso_P
Senal e elado
Empuje

000002 4.06 4.13

(000006) | O
Fallo_Pelad Permiso_E
o mpuje
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Anexos

[Nombre de programa : Bolas_Pera]
[Nombre de seccion : Proceso_Marcha]
Proceso de Marcha en modo Automatico
1: 0.00 4.15 Marca Parada de
000000 :
(000009) i O Emergencia
PE Marca_PE <4.15>
E:::’aeg; b011 a018 b023
gent b031 b044 b057
b071 b085 b099
b112 b125 b153
b162 b168 a171
b174 b178 b180
al188 b191 b195
b197 a205 b208
b212 b214 a222
b226 b230 b232
a240 b244 b248
b250 a258 b262
b266 b268 a276
b279 b283 b285
a293 b296 b300
b302 a310 b312
b328 b450 a461
b466
4.15 I: 0.02 I:1.11 4.01 SET Marca ON proceso
000001 o
(000011) | it | | | 11 | automatico
Marca PE = Marcha AUTO Marca_OFF 4.00 <4.00>
Marca Pulsador Selector _AUTO Marca_ON
Paradade  Marcha General Marca OFF AUTO 2016 a019 a024
Emergencia Modo proceso a032 a045 a058
Automético automatico a072 a086 a100
all13 a126a156
4.00 1.1 RSET Marca ON proceso
000002 e
(000016) _{ I | i H automatico
Marca ON_ AUTO 4.00 <4.00>
AUTO Selector Marca_ON[| 5016 a019 a024
Marca ON  General AUTO
proceso Modo a032 a045 a058
automatico  Automatico a072 a086 a100
all3 al26 al156
4.15
| -
I
Marca_PE
Marca
Parada de
Emergencia
4.00 1:0.03
r — i
Marca_ ON_ Paro
AUTO Pulsador
Marca ON  Paro
proceso
automatico
4.15 4.00 1:0.14 SET Salida Rodillos
000003
(000023) f { Il { Il H Desrabadora
Marca_PE  Marca_ON_ A_Rodillo2 Q:3.09 <3.09>
Marca AUTO Desrabador Rodillo2 ad?23
Paradade MarcaON aen
Emergencia proceso Automatico
automatico
TIM [OP1]
i [l <TO001(bit)>
0001 2033
#50
[OP2]
CF102 5.12
- — t O
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P_1s Marca_Pilot | <5 12>
Bit de pulso o_Arrancan
de reloj de do_Parand al134 b139
1.0 o
segundos
5-{]\1 <5.11>
| al3b
Marca_Sen
al_Acustica
4.15 4.00 T0001 1:0.13 SET Salida Cinta de
1 | 1 | ] 1 l| salidadela
T 1 T 1 T 1 T
Marca_PE  Marca_ON_ A_Cinta_ou Q:3.08 || Perfladora
Marca AUTO t_Perfilador Cinta_out || <3.08>
Paradade  Marca ON a | Perfilado || 5420
Emergencia proceso Cinta de ra
automatico salida de la
Perfiladora
en
Automatico
1:0.13 1:0.14
A_Cinta_ou A_Radillo2
t Perfilador Desrabador
a aen
Cinta de Automatico
salida de la
Perfiladora
en
Automatico
TIM [OP1]
005 [l <T0002(bit)>
046
#o || 2
[OP2]
CF102 5.12 <5.12>
| )
— | O— a134b139
P_1s Marca_Pilot
Bit de pulso o_Arrancan
de reloj de do_Parand
1.0 o
segundos
5-(]\1 <5.11>
| al3b
Marca_Sen
al_Acustica
4.15 4.00 T0002 1:0.12 SET Salida Bomba
| | | | | | 1
I 1T 1 10 <3.07>
Marca_PE  Marca_ ON_ A_Bomba Q: 3.07
—_— —_— ad17
Marca AUTO Bomba en Bomba
Paradade  Marca ON Automatico
Emergencia proceso
automatico
1:0.12 1:0.13
A Bomba A _Cinta_ou
Bombaen t Perfilador
Automatico @
Cinta de
salida de la
Perfiladora
en
Automatico
TIM [OP1]
5003 1 <TO003(bit)>
750 a060
[OP2]
CF102 5.12 <5.12>
L )
— | O—— a134b139
P 1s Marca_Pilot
Bit de pulso o_Arrancan
de reloj de do_Parand
1.0 o
segundos
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5'r1\1 <5.11>
| al36
Marca_Sef
al_Acustica
4.15 4.00 4.13 T0003 1: 0.11 SET Salida Lifting Roll
|| || || 1| 1
I UL UL I L <3.06>
Marca PE = Marca ON_ Permiso E A_Empuje Q: 3.06
—_— } —_— A ad14
Marca AUTO mpuje Lifting Roll Empuje
Paradade  Marca ON en
Emergencia proceso Automatico
automatico
1: 0.11 I:0.12
I 4F
A_Empuje A_Bomba
Lifting Roll  Bomba en
en Automatico
Automatico
TIM [OP1]
5007 [l <T0004(bit)>
a074
#50
[OP2]
CF102 5.12 <5.12>
1 e
— | O—— a134b139
P_1s Marca_Pilot
Bit de pulso o_Arrancan
de reloj de do_Parand
1.0 o
segundos
5-,_1\1 <5.11>
| al36
Marca_Sen
al_Acustica
4.15 4.00 4.12 T0004 1:0.10 SET Salida Cutting Roll
| ] | ] ] 1] | P
I r 1T 1T <3.05>
Marca_PE ~ Marca_ON_ Permiso_P A_Pelado Q:3.05 2411
Marca AUTO elado Cutting Roll Pelado
Paradade  Marca ON en
Emergencia proceso Automatico
automatico
1:0.10 1: 0.11
A_Pelado A_Empuje
Cutting Roll  Lifting Roll
en en
Automatico  Automatico
TIM [OP1]
5005 [l <TO005(bit)>
088
#0 || °
[OP2]
CF102 5.12 <5.12>
— O— 134 b139
P 1s Marca_Pilot
Bit de pulso o_Arrancan
de reloj de do_Parand
1.0 o
segundos
5}1\1 <5.11>
/ al3e
Marca_Sefi
al_Acustica
4.15 4.00 4.1 TO005 1: 0.09 SET Salida Cinta de
I I I I [ | 1 I : | entrada Perfiladora
Marca_PE  Marca_ON_ Permiso_Ci A_Cinta_in Q:3.04 <3.04>
Marca AUTO nta_in_Perfi _Perfiladora Cinta_in_ || 2408
Paradade Marca ON ladora Cinta Perfilador
Emergencia proceso Perfiladora la
automatico en
Automatico
1: 0.09 1:0.10
Pagina 151 | 356



000009
(000099)

000010
(000112)

Mustapha Rouin Jarjour Automatizacion de una industria de frutas en conserva Anexos
A_Cinta_in A_Pelado
_Perfiladora Cutting Roll
Cinta en
Perfiladora  Automético
en
Automatico
TIM [OP1]
[l <T0006(bit)>
0006 2101
#50
[OP2]
CF102 512 <5.12>
— | O 1
P_1s Marca_Pilot 2134 b139
Bit de pulso o_Arrancan
de reloj de do_Parand
1.0 o
segundos
5{.-1\1 <5.11>
o al36
Marca_Sef
al_Acustica
4.15 4.00 T0O006 1:0.08 SET Salida Calibrador
—— —— —— | ] Bombe
Marca_PE  Marca_ON_ A_Bombo_ Q:3.03 || <3.03>
Marca AUTO calibrador Bombo_ca|| 1405
Paradade  Marca ON Bombo librador
Emergencia proceso calibrador
automatico en
Automatico
1:0.08 1:0.09
A_Bombo_ A_Cinta_in
calibrador  _Perfiladora
Bombo Cinta
calibrador Perfiladora
en en
Automatico Automatico
TIM [OP1]
[l <T0007(bit)>
0007 11 a114
#50
[OP2]
CF102 5.12 <5.12>
1 )
—| I 1 134 b139
P_1s Marca_Pilot a
Bit de pulso o_Arrancan
de reloj de do_Parand
1.0 o
segundos
5{-_1\1 <5.11>
o al36
Marca_Sef
al_Acustica
4.15 4.00 TO007 1:0.06 SET Salida Elevador con
| l I || I I H Balsa
Marca PE ~ Marca_ON_ A_Elevador Q: 3.01 <3.01>
Marca AUTO _balsa Elevador_|| 4402
Paradade Marca ON Elevador balsa
Emergencia proceso con Balsa
automatico en
Automatico
I: 0.06 1:0.08
A_Elevador A_Bombo_
_balsa calibrador
Elevador Bombo
con Balsa  calibrador
en en
Automatico  Automatico
TIM [OP1]
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0008 <T0008(bit)>
#50 || a127
[OP2]
CF102 5.12 <5.12>
I )
L I " al34 b139
P 1s Marca_Pilot
Bit de pulso o_Arrancan
de reloj de do_Parand
1.0 o
segundos
5-{1\1 <511>
L v 1
Marca_Sef a136
al_Acustica
000011 4.15 4.00 T0008 1:0.05 SET Salida Elevador1
(000125) =1 N |} | N <3.00>
Marca_ PE ~ Marca ON_ A_Elevador Q:3.00 2399
Marca AUTO 1 Elevador1
Paradade  Marca ON Elevador1
Emergencia proceso en
automatico Automatico
1:0.05 1:0.06
A_Elevador A_Elevador
1 _balsa
Elevadori  Elevador
en con Balsa
Automatico en
Automatico
5.12 Q:2.02 Luz indicacién
(888[1);5) — | O Arrancando/Parand
Marca_Pilot Piloto_Arra | © (Naranja)
o_Arrancan ncando_Par
do_Parand ando
o
5.11 Q:2.03 Seifial acustica de
(gggﬁgg) I O fallo/arrancando/par
Marca_Sefi Sefial Acus | ando
al_Acustica tica
000014 1:0.00 5.12 I: 1.00 Q: 2.00 Indicador de Marcha
(000138) ——=+F i { } O (Verde)
PE Marca_Pilot |S_Elevador Piloto_Marc
Paradade ©_Arrancan |1 ha
Emergenia do_Parand |Sefal
o Elevador
1:1.01
S_Elevador
_balsa
Senal
Elevador
con Balsa
I:1.02
S_Cubitera
Sefial
Cubitera
1:1.03
S_Bombo_
calibrador
Sefial
Bombo
Calibrador
I: 1.04
S Cinta_in
_Perfiladora
Sefial Cinta
entrada
Perfiladora
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I:1.05

S_Pelado

Sefial
Pelado

I: 1.06
_{ }_ i
S_Empuje
Sefial
Empuje

1:1.07
_{ }_ i
S_Bomba

Sefal
Bomba

1:1.08
4{ }7 i
S_Cinta_ou
t_Perfilador
a—
Sefal Cinta
salida

Perfiladora

I:1.10

S_Rodillo2
Sefial
Rodillo
Desrabador
a
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(000153)

000001
(000159)

000002
(000168)
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[Nombre de programa : Bolas_Pera]

[Nombre de seccidn : Proceso_Parada]
Proceso de Parada en modo Automético

4.15 1:0.03 I:1.11 4.00 SET
. It} | | { |
Marca PE  Paro AUTO Marca_ON_ 4.01
Marca Pulsador  Selector AUTO Marca_OF
Paradade Paro General Marca ON F_AUTO
Emergencia Modo proceso
Automatico automatico
RSET
5.13
Proceso_
Parada_C
lompletado
4.01 I:1.11 RSET
_| | |
I I
Marca_ OFF AUTO 4.01
_AUTO Selector Marca_OF
Marca OFF  General F_AUTO
proceso Modo
automatico  Automatico
I: 0.00
I
PE____
Parada de
Emergenia
4.15 1:0.02 I:1.11
. It | I
Marca_PE  Marcha AUTO
Marca Pulsador Selector
Paradade Marcha General
Emergencia Modo
Automatico
5.13
|
_l I
Proceso_P
arada_Com
pletado
Proceso de
parada
completado
4.15 4.01 1:0.05 RSET
1| 11
I 11 11
Marca_ PE ~ Marca_OFF A_Elevador Q: 3.00
Marca _AUTO 1 Elevadori
Parada de  Marca OFF Elevador1
Emergencia proceso en
automatico  Automatico
4.15
|
I
Marca_PE
Marca
Parada de
Emergencia
4.15 TIM
r I
Marca_PE 0009
Marca #50
Parada de
Emergencia
CF101 4.15 5.12
! | F O
P_0_2s Marca_PE Marca_Pilot

Marca OFF proceso

1| automaético

<4.01>

b014 a159 a169
al181 a198 a215
a233 a251 a269
a286 a303 a313
a329

Proceso de parada

1| completado

<5.13>
al66

Marca OFF proceso

1l automético

<4.01>

b014 a159 a169
a181 a198 a215
a233 a251 a269
a286 a303 a313
a329

Salida Elevador1

1 <3.00>

a399

[OP1]

1 <T0009(bit)>

al82
[OP2]

<5.12>
al34 b139
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Bit de pulso Marca o_Arrancan
derelojde Parada de do_Parand
0.2 Emergencia o
segundos
4.15 4.01 TO009 1:0.06 RSET Salida Elevador con

. | | | | | | i Belsa
Marca_ PE ~ Marca_OFF A_Elevador Q:3.01 <3.01>
Marca _AUTO _balsa Elevador_ (| 4402
Paradade  Marca OFF Elevador balsa
Emergencia proceso con Balsa

automatico en

Automatico
I: 0.06 1: 0.05
A_Elevador A_Elevador
_balsa 1
Elevador Elevador1
con Balsa en
en Automatico
Automatico
4.1|5 z|1.15 TIM [OP1]

I T [l <T0010(bit)>
Marca_ PE Marca PE 0010 199
Marca Marca #50 a
Parada de Parada de [OP2]
Emergencia Emergencia

CF101 4.15 5.12 <5.12>
L | I
i I I N al134 b139

P_0_2s Marca_PE Marca_Pilot

Bit de pulso Marca o_Arrancan

de relojde  Parada de do_Parand

0.2 Emergencia o

segundos

4.15 4.01 T0010 1:0.08 RSET Salida Calibrador

: |} | | |} | Bombo
Marca_PE  Marca_OFF A_Bombo_ Q:3.03 || <3.03>
Marca _AUTO calibrador Bombo_cal| 2405
Paradade Marca OFF Bombo librador
Emergencia proceso calibrador

automatico en

Automatico
1:0.08 I: 0.06
A_Bombo_ A_Elevador
calibrador ~ _balsa
Bombo Elevador
calibrador  con Balsa
en en
Automético  Automético
4.1:5 '1.15 TIM [OP1]

I T [l <T0011(bit)>
Marca_PE Marca_PE 0011 316
Marca Marca #50 a
Parada de Parada de [OP2]
Emergencia Emergencia

CF101 4.15 512 <5.12>
L | M)
i I r S al34 b139

P_0 2s Marca_PE Marca_Pilot

Bitde pulso Marca o_Arrancan

derelojde  Parada de do_Parand

0.2 Emergencia o

segundos

4.15 4.01 TO011 1:0.09 RSET Salida Cinta de

i I I I I I Il H entrada Perfiladora
Marca_PE  Marca_OFF A_Cinta_in Q: 3.04 <3.04>
Marca _AUTO _Perfiladora Cinta_in_ [| 3408
Paradade Marca OFF Cinta Perfilador
Emergencia proceso Perfiladora a

automatico en
Automatico
1: 0.09 1:0.08
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A_Cinta_in A_Bombo_
_Perfiladora calibrador
Cinta Bombo
Perfiladora  calibrador
en en
Automatico  Automatico

4.1:5 4|1.15 TIM [OP1]

I T [l <T0012(bit)>
Marca_PE Marca_PE 0012 234
Marca Marca #50 a
Parada de Parada de [OP2]
Emergencia Emergencia

4.1
—F
Permiso_Ci
nta_in_Perfi
ladora
CF101 4,15 5.12 <5.12>
- — | 4 O— 134 b139
P 0 2s Marca_PE Marca_Pilot
Bit de pulso Marca o_Arrancan
derelojde Parada de do_Parand
0.2 Emergencia o
segundos
4.15 4.01 T0012 1:0.10 RSET Salida Cutting Roll
| | _ | | | | 1

I 1T 10 <3.05>

Marca_PE  Marca_OFF A_Pelado Q: 3.05
= ad11
Marca _AUTO Cutting Roll Pelado
Paradade  Marca OFF en
Emergencia proceso Automatico
automatico
I:0.10 1: 0.09
A_Pelado  A_Cinta_in
Cutting Roll _Perfiladora
en Cinta
Automatico Perfiladora
en
Automatico
4»1|5 ‘}-15 TIM [OP1]

r T [l <TO013(bit)>
Marca_PE Marca PE 0013 250
Marca Marca #50 @

Parada de Parada de [OP2]
Emergencia Emergencia
4.12

I
Permiso_P
elado

CF101 415 5.12 <5.12>
1 ] Ia)
- — | 3 O—— a134b139

P_0 2s Marca_PE Marca_Pilot

Bit de pulso Marca o_Arrancan

de relojde  Parada de do_Parand

0.2 Emergencia o

segundos

4.15 4.01 T0013 1: 0.11 RSET Salida Lifting Roll
| | | | | | 1

I 1T 1 L <3.06>
Marca_PE  Marca_OFF A_Empuje Q: 3.06 ad14
Marca _AUTO Lifting Roll Empuje
Paradade  Marca OFF en
Emergencia proceso Automatico

automatico
1:0.11 1:0.10
A _Empuje A _Pelado
Lifting Roll ~ Cutting Roll
en en
Automético  Automaético
4.1:5 t|L15 TIM [OP1]

I I 1 <T0014(bit

Marca_PE Marca_PE 0014 < (bit)>
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Marca Marca #350 a270
Parada de Parada de
Emergencia Emergencia [OP2]
4.13
—F
Permiso E
mpuje
CF101 4,15 5.12 <5.12>
1 | Y
- — | 3+ O—— a134 b139
P 0 2s Marca_PE Marca_Pilot
Bit de pulso Marca o_Arrancan
derelojde Parada de do_Parand
0.2 Emergencia o
segundos
4.15 4.01 T0014 I:0.12 RSET Salida Bomba
| | ] | T

I 11 I 1T <3.07>
Marca_PE  Marca_OFF A_Bomba Q:3.07 ad17
Marca _AUTO Bomba en Bomba
Paradade Marca OFF Automatico
Emergencia proceso

automatico
1:0.12 1:0.11
A_Bomba A_Empuje
Bomba en  Lifting Roll
Automatico en
Automatico
4.1|5 z|1.15 TIM [OP1]

I T [l <T0015(bit)>
Marca_PE Marca_ PE 0015 587
Marca Marca #50 a
Parada de Parada de [OP2]
Emergencia Emergencia

CF101 415 5.12 <5.12>

- — } 4+ O a134 b139
P_0_2s Marca_PE Marca_Pilot
Bit de pulso Marca o_Arrancan
derelojde Parada de do_Parand
0.2 Emergencia o
segundos

4,15 4.01 T0015 1:0.13 RSET Salida Cinta de
1] 1] | ] l| salidadela

I 1T I 1T
Marca PE ~ Marca_ OFF A _Cinta_ou Q: 3.08 || Perfiladora
Marca _AUTO t_Perfilador Cinta_out |[ <3.08>
Paradade  Marca OFF a | Perfilado || 3420
Emergencia proceso Cinta de ra

automatico salida de la
Perfiladora
en
Automatico
1:0.13 1:0.12
A_Cinta_ou A_Bomba
t_Perfilador Bomba en
a Automatico
Cinta de
salida de la
Perfiladora
en
Automatico
4.1'[5 1.15 TIM [OP1]
I [l <TO016(bit)>
Marca_PE Marca_PE 0016 304 (bit)
Marca Marca #50 a
Parada de Parada de [OP2]
Emergencia Emergencia
CF101 415 5.12 <5.12>
1 l Ia)
3 | T J al34 b139
P 02s  Marca PE Marca_Pilot
Bitde pulso Marca o_Arrancan
derelojde  Parada de do_Parand
0.2 Emergencia o
segundos
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4.15 4.01

T0016
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Automatizacion de una industria de frutas en conserva

1:0.14
1 1

RSET

| |

I 10
Marca PE = Marca OFF

Marca _AUTO
Paradade  Marca OFF

Emergencia proceso
automatico

4.15
L

1:0.14

A_Rodillo2

Desrabador
aen
Automético

1T
A Rodillo2
Desrabador
aen
Automatico

1:0.13

A_Cinta_ou
t_Perfilador
a

Cinta de
salida de la
Perfiladora
en
Automatico

MarcaiPE
Marca
Parada de
Emergencia

4.15 4.01
| |
I

1:1.07
| |

Q:3.09
Rodillo2

5.14
T

MarcaiF'E Marlt:aioFF
Marca _AUTO
Paradade Marca OFF
Emergencia proceso
automatico

1 1
S_Bomba
Sefial
Bomba

1:1.03
S_Bombo_
calibrador
Sefial
Bombo
Calibrador

1:1.04
_| I_
S_Cinta_in
|_Perfiladora
Senal Cinta
entrada
Perfiladora

1:1.08
;}'inia_ou
It_Perfilador
a_
Sefial Cinta
salida

Perfiladora

I:1.02

R

S_Cubitera
Senal
Cubitera

I:1.01

S_Elevador
_balsa
Sefial
Elevador
con Balsa

1:1.01

S_Elevador
|_balsa
Sefial
Elevador
con Balsa

1:1.00

S

Ay
Parando

Anexos

Salida Rodillos
Desrabadora

<3.09>
a452

Marca_ Parando las
Maquinas

<5.14>

b330 a334
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S_Elevador
1—
Sefial
Elevador
1:1.06
S_Empuje
Sefial
Empuje
1: 1.05
S_Pelado
Sefial
Pelado
1:1.09
L _| |_ .
S_Reserva
| Linea_Per
a—
Sefial de
reserva
Linea Pera
1:1.10
S_Raodillo2
Sefial
Rodillo
Desrabador
a
4.15 4.01 5.14 SET
| | | 3
Marca_PE  Marca_OFF Parando 513
Marca _AUTO Marca_ Proceso_
Paradade Marca OFF Parando las Parada_C
Emergencia proceso Maquinas lompletado
automatico
4.15 4.01 5.14 RSET
—F { | { |
Marca_PE Marca_OFF Parando 513
Marca _AUTO Marca_ Proceso_
Paradade Marca OFF Parando las Parada_C
Emergencia proceso Méquinas lompletado
automatico
4.15
f .
Marca_PE
Marca
Parada de
Emergencia

Proceso de parada

I completado

<513>
al66

Proceso de parada

Ll completado

<5.13>
alé6
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Anexos

[Nombre de programa : Bolas_Pera]

[Nombre de seccién : Modo_manual]
Funcionamiento en el modo Manual

1.1 5.00 1:0.02 4,15 SET Salida Elevador1
T { | I+ | | N <3.00>
AUTO M_Elevador Marcha Marca_ PE Q: 3.00 2428
Selector 1 Pulsador Marca Elevador1
General Elevador1 Marcha Parada de
Modo en Manual Emergencia
Automatico
5.00 1: 0.03 RSET Salida Elevador1
| IT } N <3.00>
I:JI_EIevador Paro Q: 3.00 2428
Pulsador Elevador1
Elevador1 Paro
en Manual
Marca_PE
Marca
Parada de
Emergencia
5.01 I: 0.02 4.15 SET Salida Elevador con
i IT i | i Il Balsa
M_Elevador Marcha Marca_PE Q: 3.01 <3.01>
|_balsa Pulsador Marca Elevador_|| 3431
Elevador Marcha Parada de balsa
con Balsa Emergencia
en Manual
5.01 1: 0.03 RSET Salida Elevador con
{ If { H Balsa
M_Elevador |Paro Q: 3.01 <3.01>
_balsa Pulsador Elevador_|| 2431
Elevador Paro balsa
con Balsa
en Manual
415
Marca_PE
Marca
Parada de
Emergencia
5.02 I: 0.02 4.15 SET Salida Calibrador
Il IIA I | f I Bombo
M_Bombo_ Marcha Marca_PE Q:3.03 <3.03>
calibrador  Pulsador ~ Marca Bombo_cal| 5434
Bombo Marcha Parada de librador
calibrador Emergencia
en Manual
5.02 I: 0.03 RSET Salida Calibrador
I I" I Il Bombo
M_Bombo_  Paro Q:3.03 || <3.03>
calibrador  [Pulsador Bombo_ca|| 3434
Bombo Paro librador
calibrador
en Manual
4.15
Marca_PE
Marca
Parada de
Emergencia
5.03 I: 0.02 4.15 SET Salida Cinta de
} I } |4 H entrada Perfiladora
M_Cinta_in Marcha Marca_PE Q: 3.04 <3.04>
|_Perfiladora pulsador Marca Cinta_in_ [| 3437
Cinta Marcha Parada de Perfilador
Perfiladora Emergencia a
en Manual
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5.03 I: 0.03 RSET Salida Cinta de
L _| Il Il‘ I I entrada Perfiladora
M_Cinta_in  |Paro Q:3.04 || <3.04>
| Perfiladora |Pulsador Cinta_in_ || 2437
Cinta Paro Perfilador
Perfiladora a
len Manual
4.15
Marca_PE
Marca
Parada de
Emergencia
5.04 I: 0.02 415 SET Salida Cutting Roll
| In | | U -~
r T I <3.05>
- M_Pelado  Marcha Marca_PE Q: 3.05 2440
Cutting Roll  Pulsador Marca Pelado
en Manual Marcha Parada de
Emergencia
5.04 1:0.03 RSET Salida Cutting Roll
AT t i <3.05>
elado aro Q: 3.05
—_— | — a440
Cutting Roll |Pulsador Pelado
en Manual |Paro
4.15
Marca_PE
Marca
Parada de
Emergencia
5.05 I: 0.02 415 SET Salida Lifting Roll
I | 1 N <3.06>
M_Empuje  Marcha Marca_PE Q: 3.06 2443
L Lifting Roll  Pulsador Marca Empuje
en Manual  Marcha Parada de
Emergencia
5.05 1: 0.03 RSET Salida Lifting Roll
M—é — . |  <3.06>
|_Empuje aro Q: 3.06
_— [ — a443
Lifting Roll  |Pulsador Empuje
en Manual  |Paro
4,15
Marca_PE
Marca
Parada de
Emergencia
5.06 I: 0.02 4.15 SET Salida Bomba
I I I | i n <3.07>
M Bomba  Marcha Marca_PE Q: 3.07 2446
Bombaen  Pulsador Marca Bomba
Manual Marcha Parada de
Emergencia
5.06 1: 0.03 RSET Salida Bomba
M—E|s }ba . i | N <3.07>
| Bom aro Q:3.07
Bomba en  [Pulsador Bomba ad46
Manual Paro
4.15
Marca_PE
Marca
Parada de
Emergencia
5.08 I: 0.02 4.15 SET Salida Rodillos
_| I II‘ I | f H Desrabadora
M_Rodillo2  Marcha Marca_PE Q: 3.09 <3.09>
Desrabador Pulsador Marca Rodillo2 a452
a en Marcha Parada de
Manual Emergencia
5.08 1:0.03 RSET Salida Rodillos
_| Il T If I H Desrabadora
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Desrabador
aen
Manual

M_Rodillo2 [Paro

Pulsador
Paro

4.15

Marca_PE
Marca
Parada de
Emergencia
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Q:3.09 || 309>
Rodillo2 a452
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[Nombre de programa : Bolas_Pera]
[Nombre de seccidn : Fallos]
Protecciones y Fallos
Q: 3.00 I:1.00 TIM [OP1]

000000

(000399) —1 | = 1 <T0020(bit)>
Elevador1  S_Elevador 0020 426 2451
Salida 1 #50 azcbamyl
Elevadori  Sefial [OP2]

Elevador

000001 Q: 3.|01 I:IW .01 TIM [OP1]

(000402) —1 | f N <T0021(bit)>
Elevador_b S_Elevador 0021
alsa _balsa #50 a%
Salida Sefial [OP2]

Elevador Elevador
con Balsa con Balsa
Q: 3.03 I: 1.03 TIM [OP1]

000002

(000405) — FH——=F N <T0022(bit)>
Bombo_cali S Bombo 0022
brador calibrador #50 aM
Salida Senal [OP2]

Calibrador  Bombo
Bombo Calibrador

000003 Q 3A|D4 I:I1 .04 TIM [OP1]

(000408) —— | ~— 1 <T0023(bit)>
Cinta_in P S Cinta_in 0023 432 2454
erfiladora _Perfiladora #50 adocador
Salida Cinta Senfal Cinta [OP2]
de entrada  entrada
Perfiladora Perfiladora

Q: 3.05 I:1.05 TIM [OP1]

000004

(00411) — | 4+ 1 <T0024(bit)>
Pelado S_Pelado 0024 434 2455
Salida Senal w0 || 2
Cutting Roll  Pelado [OP2]

ooooos | & 3.|06 I:Iw .06 TIM [OP1]

(000414) — | - 1 <T0025(bit)>
Empuje S_Empuje 0025 2436 2456
Salida Seiial #50 _
Lifting Roll  Empuje [OP2]

000006 Q: 3.|07 I:lﬂ .07 TIM [OP1]

©00417) — | | [ <T0026(bit)>
Bomba S_Bomba 0026 438 ad57
Salida Sefal #50 || Pl
Bomba Bomba [OP2]

000007 Q 3.|08 I: I1 .08 TIM [OP1]

(000420) — | o [ <T0027(bit)>
Cinta_out_ S_Cinta_ou 0027 440 ad58
Perfiladora t_Perfilador #50 axate
Salida Cinta @ [oP2]
de salida de Sefial Cinta
la salida
Perfiladora  Perfiladora

000008 Q: 3,|09 I:IW .10 TIM [OP1]

(000423) — | [ [ <T0028(bit)>
Rodillo2 S_Rodillo2 0028 442 2459
Salida Seiial #50 alfc Aty
Rodillos Rodillo [OP2]

Desrabador Desrabador
a a
T0020 SET
000009
(000426) ——1 |
4.02
Fallo_Elev
lador1
T0021 SET
000010
(000428) — |
4.03
Fallo_Elev

Pagina 164 | 356



Mustapha Rouin Jarjour Automatizacion de una industria de frutas en conserva Anexos

ador_bals
a
T0022 SET
000011
(000430) —1 |
4.04
Fallo Bom
bo_calibra
dor
T0023 SET
000012
(000432) — |
4.05
Fallo_Cint
a_in_Perfil
adora
oooo13 | TDo24 SET || <4.06>
(000434)_| I b006
4.06
Fallo_Pela
do
000014 | 0025 SET || <407>
(000436) — | b004
4.07
Fallo_ Emp
uje
T0026 SET
000015
(000438) — |
4.08
Fallo_Bom
ba
T0027 SET
000016
(000440) — |
4.09
Fallo_Cint
a_out_Per
[filadora
T0028 SET
000017
(000442) — |
4.10
Fallo_Rodi
llo2
000018 I: 0.?1 C'|:1?2 5/._1\0 <5.10>
(000444) —1 | i | O 2464
Fallo_Relés |P_1s Marca_Fall
_Térmicos  [Bit de pulso o_Relé_Tér
Senal Fallo [de reloj de mico
Relés 1.0
Témicos segundos
SET Seiial acustica de
I fallo/arrancando/par
Q:2.03 || ande
Senal_Ac
ustica
ooootg | 413 10020 SET || <5.09>
(000450) I a463
Marca_PE 5.09
Marca Marca_Pil
Parada de oto_Fallo_|
Emergencia Emergenci
a
T0021
T0022
T0023
T0024
T0025
T0026
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T0027
T0028
4.15
Marca_ PE
Marca
Parada de
Emergencia
5.09 Q: 2.01 Luz Indicacion Fallo/
000020
(000463) —— = O Paradade
Marca_Pilot Piloto_Fallo | Emergencia (Roja)
o_Fallo_Em _Emergenci
ergencia a
5.10
_| |_ 4
Marca_Fall
o_Relé_Tér
mico
000022 4.15 |:E~?4 RSET <5.09>
(000466) I 1T T [l a463
Marca PE  Reset 5.09
Marca Borrar fallos Marca_Pil
Parada de oto_Fallo_|
Emergencia Emergenci
a
RSET <5.11>
i 1 a136
5.1
Marca_Se
fal_Acusti
ca
RSET
4.02
Fallo_Elev
ador1
RSET
4.03
Fallo_Elev
ador_bals
a
RSET
4.04
Fallo_Bom
bo_calibra
dor
RSET
4.05
Fallo_Cint
a_in_Perfil
adora

RSET <4.06>

i 1 b006
4.06

Fallo_Pela
do
RSET <4.07>

L 1 b004
4.07

Fallo_Emp
uje

RSET

4.08
Fallo_Bom
ba
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RSET

4.09
Fallo_Cint
a_out_Per
filadora

RSET

4.10
Fallo_Rodi
llo2

[Nombre de programa : Bolas_Pera]

[Nombre de seccién : END]

END
(001)
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4.1.2. Tabla de variables

NOMBRE TIPO DIRECCION DESCRIPCION

PE BOOL 0.00 Parada de Emergencia
Fallo_Relés_Térmicos BOOL 0.01 Sefial Fallo Relés Térmicos

Marcha BOOL 0.02 Pulsador Marcha

Paro BOOL 0.03 Pulsador Paro

Reset BOOL 0.04 Borrar fallos

A_Elevadorl BOOL 0.05 Elevadorl en Automatico
A_Elevador_balsa BOOL 0.06 Elevador con Balsa en Automatico
A _Reserva_Selector_Cubitera BOOL 0.07 Entrada de reserva para la cubitera
A Bombo_calibrador BOOL 0.08 Bombo calibrador en Automatico
A _Cinta_in_Perfiladora BOOL 0.09 Cinta Perfiladora en Automatico
A_Pelado BOOL 0.10 Cutting Roll en Automatico
A_Empuje BOOL 0.11 Lifting Roll en Automatico

A Bomba BOOL 0.12 Bomba en Automdtico
A_Cinta_out_Perfiladora BOOL 0.13 Cinta de salida de la Perfiladora en Automatico
A _Rodillo2 BOOL 0.14 Desrabadora en Automatico
A_Selector_Reserva BOOL 0.15 Entrada de reserva para funcion Auto
S_Elevadorl BOOL 1.00 Sefal Elevador

S_Elevador_balsa BOOL 1.01 Sefial Elevador con Balsa
S_Cubitera BOOL 1.02 Sefial Cubitera
S_Bombo_calibrador BOOL 1.03 Sefial Bombo Calibrador
S_Cinta_in_Perfiladora BOOL 1.04 Sefal Cinta entrada Perfiladora
S_Pelado BOOL 1.05 Sefial Pelado

S_Empuje BOOL 1.06 Sefial Empuje

S_Bomba BOOL 1.07 Sefial Bomba
S_Cinta_out_Perfiladora BOOL 1.08 Sefial Cinta salida Perfiladora
S_Reserva_Llinea_Pera BOOL 1.09 Sefial de reserva Linea Pera
S_Rodillo2 BOOL 1.10 Sefial Rodillo Desrabadora
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AUTO BOOL 1.11 Selector General Modo Automatico
Piloto_Marcha BOOL 2.00 Indicador de Marcha (Verde)
Piloto_Fallo_Emergencia BOOL 2.01 Luz Indicacion Fallo/ Parada de Emergencia (Roja)
Piloto_Arrancando_Parando BOOL 2.02 Luz indicacion Arrancando/Parando (Naranja)
Sefal_Acustica BOOL 2.03 Sefial acustica de fallo/arrancando/parando
Elevadorl BOOL 3.00 Salida Elevadorl

Elevador_balsa BOOL 3.01 Salida Elevador con Balsa

Cubitera BOOL 3.02 Salida Cubitera

Bombo_calibrador BOOL 3.03 Salida Calibrador Bombo
Cinta_in_Perfiladora BOOL 3.04 Salida Cinta de entrada Perfiladora

Pelado BOOL 3.05 Salida Cutting Roll

Empuje BOOL 3.06 Salida Lifting Roll

Bomba BOOL 3.07 Salida Bomba

Cinta_out_Perfiladora BOOL 3.08 Salida Cinta de salida de la Perfiladora
Rodillo2 BOOL 3.09 Salida Rodillos Desrabadora

Salida_Reserva BOOL 3.10 Salida de Reserva

Marca_ON_AUTO BOOL 4.00 Marca ON proceso automatico
Marca_OFF_AUTO BOOL 4.01 Marca OFF proceso automatico
Fallo_Elevadorl BOOL 4.02 Fallo Contactor Elevadorl
Fallo_Elevador_balsa BOOL 4.03 Fallo Contactor Elevador_balsa
Fallo_Bombo_calibrador BOOL 4.04 Fallo Contactor Bombo_calibrador
Fallo_Cinta_in_Perfiladora BOOL 4.05 Fallo Contactor Cinta_in_Perfiladora
Fallo_Pelado BOOL 4.06 Fallo Contactor Pelado

Fallo_Empuje BOOL 4.07 Fallo Contactor Empuje

Fallo_Bomba BOOL 4.08 Fallo Contactor Bomba
Fallo_Cinta_out_Perfiladora BOOL 4.09 Fallo Contactor Cinta_out_Perfiladora
Fallo_Rodillo2 BOOL 4.10 Fallo Contactor Rodillo2
Permiso_Cinta_in_Perfiladora BOOL 4.11 Restriccion funcionamiento Cinta_in_Perfiladora
Permiso_Pelado BOOL 4.12 Restriccion funcionamiento maquina Pelado
Permiso_Empuje BOOL 4.13 Restriccidon funcionamiento mdquina Empuje
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Marca_PE

M_Elevadorl

M_Elevador_balsa
M_Bombo_calibrador
M_Cinta_in_Perfiladora
M_Pelado

M_Empuje

M_Bomba
M_Cinta_out_Perfiladora
M_Rodillo2
Marca_Piloto_Fallo_Emergencia
Marca_Fallo_Relé_Térmico
Marca_Sefial_Acustica
Marca_Piloto_Arrancando_Parando

Proceso_Parada_Completado

Automatizacion de una industria de frutas en conserva Anexos
BOOL 4.15 Marca Parada de Emergencia
BOOL 5.00 Elevadorl en Manual
BOOL 5.01 Elevador con Balsa en Manual
BOOL 5.02 Bombo calibrador en Manual
BOOL 5.03 Cinta Perfiladora en Manual
BOOL 5.04 Cutting Roll en Manual
BOOL 5.05 Lifting Roll en Manual
BOOL 5.06 Bomba en Manual
BOOL 5.07 Cinta de salida de la Perfiladora en Manual
BOOL 5.08 Desrabadora en Manual
BOOL 5.09 Marca para activar luz emergencia
BOOL 5.10 Marca para activar luz de fallo
BOOL 5.11 Marca para activar la sirena
BOOL 5.12 Marca para activar luz arrancando/parando
BOOL 5.13 Proceso de parada completado

2.39. Cuadro General Pera: Tabla de variables
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4.2. Programaciéon Cuadro General Lineas Cereza-Nispero

4.2.1. Diagramas de control con etapas y transiciones (Grafcets)

4.2.1.0. Grafcet General Cereza-Nispero

Fl‘.

AUTO x PE
1 ‘I P ]TFI Todos los grafcets
T Marcha x SEMI_Pantalla -—1 Marcha x AUTO_Pantalla PE AUTO
5 ‘ { N [ ON magq. selec 2 H lProceso deArranque‘
[~ T/5/5s !
A 6 { i Fun Normal ’ | Proceso_Arranque_Completado | PE
3 ‘ ‘Funcionamiento Normal| —®
>
tParo TParo
1 Marcha x SEMI_Pantalla "1 Paro [ PE
4 —{ l Proceso de Parada ‘ e
Proceso Parada_Completado PE
‘ 7 *‘ N \Piloto Emergencia

T .T Reset
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4.2.1.1. Grafcet Cinta salida Nispero 2

10

E x (Campafia_Nispero + SEMI_Cinta _out Nispero2) x tMarcha

N ‘CintaﬁoutﬁNisperoZ‘

Marca_A/]? xp_ls

11 LN

Piloto A/P

MarcaiA/I" xp_ls

4‘ N ‘ Alarma acustica ‘

4{ N ‘Cinta_out_NisperoZ‘

e Fallo_Cinta_out Nispero2 <T> TParada Marca_A/]f xp_ls

12 | N ‘ Piloto A/P

Marca A/Pxp ls

|
4‘ N ‘ Alarma actstica ‘

| —t **1
Fallo Cinta out Nispero2  SEMI Pantalla

‘ N ‘Cinta_out_NisperoZ‘

MarcaﬁA/]ﬁ xp_ls
14 % N \ Piloto_Fallo 13 | N \ Piloto A/P

Fallo_Cinta_out Nispero2 x tReset | Tn3sss MarcaﬁA/‘P xp_ls

4‘ N ‘ Alarma actstica ‘

**1 - (S_Cinta_Alimentacion x S_Cinta_Transporte x S_Cinta_Distribucion x S_Cinta_Seleccion_L1 x

S_Cinta_Recogida_Seleccion_L1 x S_Cinta_Seleccion_L2 x S_Cinta_Recogida_Seleccion_L2 x S_Cinta_Seleccién L3 x
S_Cinta_Recogida_Seleccion_L3 x S_Cinta_Seleccion L4 x S_Cinta_Recogida_Seleccion_L4 x S_Cinta_Desperdicio x
S_Cinta_Pieles x S_Cinta_Salida_Nispero1).
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4.2.1.2. Grafcet Cinta salida Nispero 1

20
—— PE xAUTO x (Campafia_Nispero + SEMI_Cinta_out_Nispero1) x tMarcha
21
—— S_Cinta_out_Nispero2 x Campafa_Nispero
| SEMI_Cinta_out_Nispero1
22
Y —— T/22/5s
4{ N Pinta_out_Nisperm‘
Marca_A/Fl’ xp_1s
23 N | PiotoaP |
[ Marca_A/P x p_1s
|
4‘ N ‘ Sefial_Acustica ‘
4{ N pinta_out_Nl’sperm
Fallo_Cinta_out_Nispero1 | tParada Marca_A/P x p_1s

24 N | Piotoar |

Marca_A/P x p_1s
|

N | Sefial_Acustica ‘

~‘> Fallo_Cinta_out_NfsﬁEroBEMl_PantalI;_ S_Cinta_Pieles x **1 x S_Cinta_Alimentacion
L -

4{ N k:inta_out_Nl'speroﬂ

Marca A/IPxp_1s
26 —| N | Pilto_Fallo 25 N | PiooAr |

I T/25/5s Marca AIPx p_1s
|

4{ N ‘ Sefial_Acustica

Fallo_Cinta_out_Nispero1 x tReset

**1 — (S_Cinta_Transporte x S_Cinta_Distribucion x S_Cinta_Seleccion_L1 x S_Cinta_Recogida_Seleccion_L1 x
S_Cinta_Seleccion_L2 x S_Cinta_Recogida_Seleccion_L2 x S_Cinta_Seleccion_L3 x S_Cinta_Recogida_Seleccion L3 x
S_Cinta_Seleccion_L4 x S_Cinta_Recogida_Seleccion_L4 x S_Cinta_Desperdicio).
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4.2.1.3. Grafcet Cinta Huesos

30

| PEx AUTO x (Campafia_Cereza + SEMI_Cinta Huesos) x tMarcha

4{ N ‘ Cinta_Huesos ‘

Marca_A/]? xp_ls

31 | N ‘ Piloto A/P

Marca_A/I" xp_ls

4‘ N ‘ Senal Acustica ‘

‘ N ‘ Cinta_Huesos ‘

ﬂ» TParada MarcaiA/][’ xp_ ls

32 |

Fallo_Cinta_Huesos

N ‘ Piloto A/P

Marca_A/‘P xp_ls

4‘ N ‘ Sefial Acustica ‘

T M
Fallo_Cinta Huesos SEMI Pantalla

Cinta_Huesos ‘

A
Z

Marca_A/]? xp_ls

N ‘ Piloto A/P

34 4{ N ‘ Piloto_Fallo 33

1 Wta_Huesos X TReset T/33/5s Marca A/Pxp_ls

4‘ N ‘ Senal Acustica ‘

**1 — (S_Elevador_Balsa_L1 x S_Elevador_Balsa_L2 x S_Elevador_Balsa_L3 x S_Elevador_L1 x S_Elevador L2 x
S_Elevador_L3 x S_Deshuesadora L1 x S_Deshuesadora_L2 x S_Deshuesadora_L3 x S_Cinta_Seleccion_L1 x
S_Cinta_Recogida_Seleccion_L1 x S_Cinta_Seleccion_L2 x S_Cinta_Recogida_Seleccion_L2 x S_Cinta_Seleccién L3 x
S_Cinta_Recogida_Seleccion_L3 x S_Cinta_Desperdicio).
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4.2.1.4. Grafcet Cinta Pieles

SEMI_Cinta_Pieles

42

— T/42/5s

Automatizacion de una industria de frutas en conserva Anexos

—— PE xAUTO x (Campafia_Nispero + SEMI_Cinta_Pieles) x tMarcha

— 8_Cinta_out_Nispero1 x Campafia_Nispero

1

Cinta_Pieles ‘

Marca_NFl’ xp_1s

)

N

Piloto AP |

Marca_A/P x p_1s

N

Sefial_Acustica |

4‘ N ‘ Cinta_Pieles ‘

Fallo_Cinta_Pieles TParada Marca_A/P x p_1s
44 } N ‘ Piloto A/P ‘
Marca_A/Px p_1s
4‘ N ‘ Sefial_Acustica }
Fallo_Cinta_Pieles | SEMI_Pantalla] S-Desperdiciox ™7xS_Cinta_Alim
4‘ N ‘ Cinta_Pieles }
Marca_A/I‘3 xp_1s
46 N ‘ Piloto_Fallo ‘45 N Piloto A/P ‘
Fallo_Cinta_Pieles x TReset | T/45/5s Marca_All‘Dxp_m
N | Seifial_Acustica ‘
**¥1 — (S_Cinta_Transporte x S_Cinta_Distribucion x S_Cinta_Seleccion_L1 x S_Cinta_Recogida_Seleccion_L1 x

S_Cinta_Seleccion_L2 x S_Cinta_Recogida_Seleccion_L2 x S_Cinta_Seleccion_L3 x S_Cinta_Recogida_Seleccién_L3 x
S_Cinta_Seleccion_L4 x S_Cinta_Recogida_Seleccion_L4).
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4.2.1.5. Grafcet Cinta Desperdicio

—— PE xAUTO x (AUTO_Pantalla + SEMI_Cinta_Desperdicio ) x tMarcha

o1

| —— (S_Cinta_Huesos x Campafa_Cereza) + (S_Pieles x S_out_Nisp1 x S_out_Nisp2 x Camp_Nisp)
SEMI_Cinta_Desperdicio

52

—— Ti52/5s

Parada_Temp_Desperdicio

4‘ N ‘Cinta_Desperldicio‘

Marca_AlFl’ Xxp_1s

E N | Pictoar |

Marca_A/P x p_1s

4‘ N ‘ SeﬁaliAcUsLica ‘

Parada_Temp_Desperdicio

4‘ N ‘ Cinta_Desperdicio ‘

Fallo_Cinta_Desperdicio TParada Marca_A/P x p_1s
54 } N ‘ Piloto A/P ‘

Marca_A/P xp_1s

4‘ N ‘ SeﬁaI_ACL'Js{ica }

. . **1
Fallo_Cinta_Desperdicio
- —esp SEMI_Pantalla Parada_Temp_Desperdicio
|
- 4‘ N \Cinta_Desperdicio‘
Marca A/Pxp_1s
\
56 }—{ N | Pioto_Fallo 55 N | Piooar |
Fallo_Cinta_Desperdicio x tReset | T/55/5s Marca_A/P x p_1s

\
N | Sefial_Acustica ‘

**1 — (S_Cinta_Alimentacion x S_Cinta_Transporte x S_Cinta_Distribucion x S_Elevador_Balsa_L1 x S_Elevador_Balsa_L2
x S_Elevador_Balsa_L3 x S_Elevador_L1 x S_Elevador_L2 x S_Elevador_L3 x S_Deshuesadora_L1 x S_Deshuesadora_L2 x
S _Deshuesadora_L3 x S_Cinta_Seleccion_L1 x S_Cinta_Recogida_Seleccion_L1 x S_Cinta_Seleccion_L2 x
S_Cinta_Recogida_Seleccion_L2 x S_Cinta_Seleccion _L3 x S_Cinta_Recogida_Seleccion_L3 x S_Cinta_Seleccion_L4).
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4.2.1.6. Grafcet Cinta Recogida Seleccién L4

61

SEMI_Cinta_Recogida_Selec_L4

62

' —— Ti62/5s

Automatizacion de una industria de frutas en conserva

Anexos

PE x AUTO x (Campafia_Nispero x Selec_L4 + SEMI_Cinta_Recogida_Selec_L4 ) x tMarcha

—— S_Cinta_Desperdicio x S_Cinta_Pieles x S_Cinta_out_Nispero1 x S_Cinta_out_Nispero2

| N [cinta_Rec_Sel L4|

Marca_A/Fl’ xp_1s

tParada

| Fallo_Cinta_Recog_Selec_L.

N

Pioto AP |

Marca_A/P x p_1s

4‘ N ‘ SeﬁaliACL]sLica ‘

1 N Cinta_Rec_Sel_L4

Marca_A/P x p_1s

64

Fallo_Cinta_Recog_Selec L4 |
66 }—{ N | Pilto_Fallo

| Fallo_Cinta_Recogida_Selec_L4 x 1Reset

SEMI_Pan

talld

65

N | PiotoaP |

Marca_A/P x p_1s

4‘ N ‘ Seﬁal_Act]siica }

S Cinta_Selec_L4 x **2x S_Cinta_Alim

| N |Cinta_Rec_Sel L4|

Marca_A/I"—‘ xp_1s

| T/65/5s

N Piloto A/P \

Marca_A/P x p_1s
\

N | Sefial_Acustica ‘

**1 — (S_Cinta_Desperdicio x S_Cinta_Pieles x S_Cinta_out_Nisperol x S_Cinta_out_Nispero2).

**2 — (S_Cinta_Transporte x S_Cinta_Distribucion).
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4.2.1.7. Grafcet Cinta Seleccion L4

70
—— PE xAUTO x (Campafia_Nispero x Selec_L4 + SEMI_Cinta_Selec L4 ) x tMarcha
71
—_ *i1
| SEMI_Cinta_Selec_L4
72
' —— TI72/5s
Parada_Temp_L4
\
———— N | cinta_selec L4 |
Marca_A/IT xp_1s
73 N | Pictoar |
[ Marca_A/P xp_1s
|
| N | sefial Acustica |
Parada_Temp_L4
\
‘ ———— N | cinta_selec L4 |
" Fallo_Cinta_Selec_L4 | tParada Marca_A/P x p_1s
74 } N ‘ Piloto A/P ‘
Marca_A/P x p_1s
l
4‘ N ‘ Sefial_Acustica ‘
Fallo Cinta_Selec L4 | SEMI_PantaIIE_ S_Cinta_Distrib.x_S_Cinta_TransE:.xS_Cinta_AIimentacién
Parada_Temp_L4
|
N | Cinta_Selec_L4 |
Marca A/IPxp_1s
|
76 }—{ N | Piloto_Fallo 75 N | PiotoaP |
|~ Fallo_Cinta_Selec_L4 x TReset | Tsiss Marca_A/P x p_1s
4{ N ‘ Sefial_Acustica ‘

**1 — (S _Cinta_Recogida_Seleccion_L4 x S_Cinta_Desperdicio x S_Cinta_Pieles x S_Cinta_out_Nisperol x
S_Cinta_out_Nispero2).
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4.2.1.8. Grafcet Deshuesadora L3

8

82

—— Ti82/5s

Automatizacion de una industria de frutas en conserva

Anexos

PE x AUTO x (Campafia_Cereza x Selec_L3 + SEMI_Deshuesadora_L3) x tMarcha

SEMI_Deshuesadora L3 S_Cinta_Huesos x S_Cinta_Desperdicio x Campaia_Cereza x Selec_L3

4{ N ‘Deshuesadora_LB‘

Marca_NFl’ xp_1s

©

| Fallo_Deshuesadora_L3

84

N

Piloto AP |

Marca_A/P xp_1s

N

Sefial_Acustica |

tParada

‘ N [ Deshuesadora_L3 ‘

Marca_A/P x p_1s

Fallo_Deshuesadora_L3

86 }—{ N | Pioto_Fallo

| Fallo_Deshuesadora_L3 x tRes

" SEMI_Pantalla

85

N | PiotoaP |

Marca_A/Px p_1s

4‘ N ‘ Sefial_Acustica ‘

S_Elevador_L3 x **1 x S_Elevador_Balsa_L3

‘ N ‘ Deshuesadora_L3 I

Marca_AM‘3 xp_1s
Pilto AP |

N

**1 — (S_Cinta_Seleccién_L3 x S_Cinta_Recogida_Seleccion_L3).

| T/85/5s

Marca_A/P x p_1s
\

4’ N ‘ Sefial_Acustica ‘
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4.2.1.9. Grafcet Elevador L3

—— PE xAUTO x (Campafia_Cereza x Selec_L3 + SEMI_Elevador_L3) x tMarcha

" SEMI_Elevador L3 —— S_Cinta_Huesos x S_Cinta_Desperdicio x S_Deshuesadora_L3 x Campafa_Cereza x Selec_L3

92

— T/92/5s

-«
|

Nivel_L3_Correcto

4{ N ‘ Elevador_ll_S |

Marca_A/Fl’ xp_ls

@ N | Piotoar |

Marca_A/P x p_1s

4‘ N ‘ SeﬁalfAcUslica ‘

Nivel_L3_Correcto
|

4‘ N ‘ Elevador_L3 ‘

" Fallo_Elevador L3 ~ tParada Marca_A/P x p_1s
94 N | Piloto A/P ‘

Marca_A/P x p_1s
\

N | Sefial_Acustica ‘

I SEMI Pantallg_ S_Cinta_Recogida_Selec_L3 x **1 x S_Elevador_Balsa_L3
Fallo Elevador L3 - Nivel_L3 Correcto
_ _ 1

4‘ N ‘ Elevador L3 ‘

Marca_A/P x p_1s

96 }—{ N | Pilto_Fallo 95 ' N | PiotoAP |

Fallo_Elevador_L3 x tReset | T/95/5s Marca_AIIli' xp_1s

4‘ N ‘ Sefial_Acustica

**1 — (S_Cinta_Seleccion_ L3).
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4.2.1.10. Grafcet Cinta Recogida Seleccién L3

100

—— PE xAUTO x (AUTO_Pantalla x Selec_L3 + SEMI_Cinta_Recogida_Selec_L3 ) x tMarcha
101
—_— **1
| SEMI_Cinta_Recogida_Selec_L3
102
Y —— T/N02/5s
Nivel_L3_Correcto
|
4{ N tinta_Recog_Sel_L:}S
Marca_AIFl’ xp_ls
103 N | PiotoAP |
[ Marca_A/P x p_1s
|
4‘ N ‘ Sefial_Acustica ‘
Nivel_L3 Correcto
1
4‘ N Pinta_Recog_SeI_L#B
|~ Fallo_Cinta_Recog_Selec L | tParada Marca_A/P x p_1s

104 N | Piloto A/P ‘

Marca_A/P x p_1s
|

N | Sefial_Acustica ‘

Fallo Cinta R Selec L3 T SEMI PantallsS_Cinta_Selec_L3 x **2x S_Cinta_Alim
allo_Inta_Recog_selec_ =an Nivel_L3_Correcto

‘ N 'Zinta_Recog_SleI_LfP

Marca A/IPx p_1s

106~ N | Pilto_Fallo 105 N | Pictoar |

Fallo_Cinta_Recogida_Selec L3 x {Reset [ T/05/5s Marca_A/Ili’ xp_1s

4‘ N ‘ Sefial_Acustica

**¥1 — [(S_Elevador_L3 x S_Deshuesadora L3 x S _Cinta_Desperdicio x S_Cinta_Huesos x Campafia_Cereza) +
(S_Cinta_Desperdicio x S_Cinta_Pieles x S_Cinta_Salida_Nisperol x S_Cinta_Salida_Nispero2 x Camparfia_Nispero)].

**2 — (S_Cinta_Transporte x S_Cinta_Distribucion x S_Elevador_Balsa_L3).
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4.2.1.11. Grafcet Cinta Selecciéon L3

110

—— PE xAUTO x (AUTO_Pantalla x Selec_L3 + SEMI_Cinta_Selec_L3 ) x tMarcha
111
L ey
| SEMI_Cinta_Selec L3
112
' —— THM12/5s
Parada_Temp_L3 x Nivel_L3 Correcto
|
——— N | Cinta_Selec L3 |
Marca_A/F" xp_1s
113 N | PicoAr |
[ Marca_A/P xp_1s
\
4‘ N ‘ Sefial_Acustica ‘
Parada_Temp_L3 x Nivel_L3 Correcto
|
~————— N | Cinta_Selec_L3 |
Fallo_Cinta_Selec L3 | tParada Marca_A/P x p_1s
114 I N ‘ Piloto A/P ‘
Marca_A/P x p_1s
|
4‘ N } Sefial_Acustica ‘
Fallo_Cinta_Selec L3 | SEMI_Pantalla S-Flevador_Balsa L3 x 2x S _Cinta_Alim
Parada_Temp_L3 x Nivel_L3_Correcto
|
N | Cinta_Selec L3 |
Marca_A!I? xp_ls
11 6}—{ N | Piloto_Fallo 115 N | PilotoAP
Fallo_Cinta_Selec_L3 x tReset | TM15/5s Marca AP xp_1s
4‘ N ‘ Sefial_Acustica ‘

**1 — [(S_Elevador_L3 x S_Deshuesadora_L3 x S_Cinta_Recogida_Seleccion_L3 x S_Cinta_Desperdicio x S_Cinta_Huesos
x Campaiia_Cereza) + (S_Cinta_Recogida_Seleccion_L3 x S_Cinta_Desperdicio x S_Cinta_Pieles x S_Cinta_Salida_Nisperol
x S_Cinta_Salida_Nispero2 x Camparfia_Nispero)].

**2 — (S_Cinta_Transporte x S_Cinta_Distribucion).
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4.2.1.12. Grafcet Elevador_Balsa L3

120
I~ PEx AUTO x (Campaiia_Cereza x Selec L3 + SEMI Elevador Balsa L3) x 1Marcha
121
T k% 1
SEMI Elevador Balsa 1.3
122
T/122/5s
4{ N ‘ElevadorﬁBalsaﬁLi‘ﬁ ‘
Marca_A/]? xp_ls
1 23 } N Piloto A/P
Marca_A/P" xp_ls
4‘ N ‘ Sefial_Acustica ‘

4‘ N ‘Elevador_Balsa_L3 ‘

T F allo_Elevador Balsa L3 ﬂ» TParada Marca_A/ ]f xp_ls
\

124 | N

Piloto A/P

Marca_A/F xp_ls

4‘ N ‘ Senal Acustica ‘

125% N ‘ Piloto_Fallo

Fallo Flevador Balsa L3 x TReset

**1 — (S_Elevador L3 x S_Deshuesadora_L3 x S_Cinta_Seleccion_L3 x S_Cinta_Recogida_Seleccion_L3 x

S_Cinta_Desperdicio x S_Cinta_Huesos).
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4.2.1.13. Grafcet Deshuesadora L2

|
130

131

132

— T/N32/5s

Automatizacion de una industria de frutas en conserva

Anexos

PE x AUTO x (Campafia_Cereza x Selec_L2 + SEMI_Deshuesadora_L2) x tMarcha

"~ SEMI_Deshuesadora L2 S_Cinta_Huesos x S_Cinta_Desperdicio x Campaia_Cereza x Selec_L2

4{ N ‘Deshuesadora_L2‘

Marca_AIFl’ Xxp_1s

| Fallo_Deshuesadora_L2

134

N

Piloto AP |

Marca_A/P x p_1s

N

Sefal_Acustica ‘

tParada

‘ N [ Deshuesadora_L2 ‘

Marca_A/P xp_1s

Fallo_Deshuesadora_L2

136}—{ N | Pioto_Fallo

| Fallo_Deshuesadora_L2 x tRes

" SEMI_Pantalla|

N | PiotoaP |

Marca_A/P xp_1s

w SeﬁaI_ACL'Js{ica }

S_Elevador_L2 x **1 x S_Elevador_Balsa_L2

‘ N ‘ Deshuesadora_L2 I

Marca_AiF‘—' xp_1s
Pilto AP |

N

135

**1 — (S_Cinta_Seleccion_L2 x S_Cinta_Recogida_Seleccion_L2).

| T/135/5s

Marca_A/P x p_1s
\

4’ N ‘ Sefial_Acustica ‘
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4.2.1.14. Grafcet Elevador L2

140

—— PE xAUTO x (Campafia_Cereza x Selec_L2 + SEMI_Elevador_L2) x tMarcha
141
" SEMI_Elevador L2 —— S_Cinta_Huesos x S_Cinta_Desperdicio x S_Deshuesadora_L2 x Campafa_Cereza x Selec_L2
142
' —— TN42/5s
Nivel_L2_Correcto
|
4{ N ‘ Elevador_L2 |
Marca_A/Fl’ xp_ls
143 N | Piotoar |
[ Marca_A/P x p_1s
!
4‘ N ‘ Sefial_Acustica ‘
Nivel_L2_Correcto
|
4‘ N ‘ Elevador_L2 ‘
" Fallo_Elevador L2 ~ tParada Marca_A/P x p_1s

144 N | Piloto A/P ‘

Marca_A/P x p_1s
\

N | Sefial_Acustica ‘

T SEMI Pantallg_ S_Cinta_Recogida_Selec_L2 x **1 x S_Elevador_Balsa_L2
Fallo Elevador L2 - Nivel_L2_Correcto
_ _ 1

4‘ N ‘ Elevador L2 ‘

Marca_A/P x p_1s

146}—{ N ‘ Piloto_Fallo 145 ' N | PiotoAP |

|~ Fallo_Elevador L2 x TReset | TM45/5s Marca_A/f' xp_1s

4‘ N ‘ Sefial_Acustica

**1 — (S_Cinta_Seleccion_L2).
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Automatizacion de una industria de frutas en conserva

4.2.1.15. Grafcet Cinta Recogida Seleccién L2

150

151

**1
| SEMI_Cinta_Recogida_Selec_L2

152

— T/152/5s

-
|

Anexos

PE x AUTO x (AUTO_Pantalla x Selec_L2 + SEMI_Cinta_Recogida_Selec_L2 ) x tMarcha

Nivel_L2_Correcto

4{ N tinta_Recog_éel_L#

153

N | Piotoar |

4‘ N ‘ SeﬁalfAcﬂslica ‘

Marca_AIFl’ xp_ls

Marca_A/P x p_1s

Nivel_L2_Correcto

4‘ N Pinta_Recog_Slel_Lé

| Fallo_Cinta_Recog_Selec L2 —'— tParada

Marca_A/i‘D xp_1s

154 N |

Pioto AP |

N |

Marca_A/P x p_1s
|

Sefial_Acustica ‘

Fallo_Cinta_Recog_Selec L2 |

Piloto_Fallo

156 N |

155

SEMI PantallsS_Cinta_Selec_L2 x **2x S_Cinta_Alim

Nivel_L2_Correcto

‘ N 'Zinta_Recog_SleI_@

Marca A/IPx p_1s

Fallo_Cinta_Recogida_Selec_L2 x tReset

| T/155/5s

N | Piotoar |

Marca_A/P x p_1s
|

4‘ N ‘ Sefial_Acustica

**¥1 — [(S_Elevador_L2 x S_Deshuesadora L2 x S _Cinta_Desperdicio x S_Cinta_Huesos x Campafia_Cereza) +
(S_Cinta_Desperdicio x S_Cinta_Pieles x S_Cinta_Salida_Nisperol x S_Cinta_Salida_Nispero2 x Campafia_Nispero)].

**2 — (S_Cinta_Transporte x S_Cinta_Distribucion x S_Elevador_Balsa_L2).
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4.2.1.16. Grafcet Cinta Seleccion L2

160

161

SEMI_Cinta_Selec_L2

162

— T/162/5s

wnyg

—~
|

Automatizacion de una industria de frutas en conserva

Anexos

PE x AUTO x (AUTO_Pantalla x Selec_L2 + SEMI_Cinta_Selec_L2 ) x tMarcha

Parada_Temp_L2 x Nivel_L2_ Correcto

N Cinta_SeIecl_LZ
—1N| |

Marca_A/F" xp_1s

163

—'— tParada

N | Pictoar |

Marca_A/P xp_1s

4‘ N ‘ Sefial_Acustica ‘

Parada_Temp_L2 x Nivel_L2_ Correcto

N Cinta_SeIec‘_LZ
I N| |

Marca_NFl’ xp_1s

Fallo_Cinta_Selec L2

164 N

Pioto AP |

Marca_A/P x p_1s
|

4‘ N } Sefial_Acustica ‘

Fallo_Cinta_Selec_L2

166}—{ N | Pioto_Fallo

Fallo_Cinta_Selec_L2 x tReset

" SEMI_Pantalla

S_Elevador_Balsa_L2 x **2x S_Cinta_Alim

Parada_Temp_L2 x Nivel_L2_Correcto
N | Cinta_SeIeciLZ |
Marca7N1T xp_1s
165 N | PilotoAP

Marca_A/Px p_1s

4‘ N ‘ Sefial_Acustica ‘

| T/165/5s

**1 — [(S_Elevador_L2 x S_Deshuesadora_L2 x S_Cinta_Recogida_Seleccion_L2 x S_Cinta_Desperdicio x S_Cinta_Huesos
x Campaiia_Cereza) + (S_Cinta_Recogida_Seleccion_L2 x S_Cinta_Desperdicio x S_Cinta_Pieles x S_Cinta_Salida_Nisperol
x S_Cinta_Salida_Nispero2 x Camparfia_Nispero)].

**2 — (S_Cinta_Transporte x S_Cinta_Distribucidn).
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4.2.1.17. Grafcet Elevador_Balsa L2

170

I~ PEx AUTO x (Campaiia Cereza x Selec L2 + SEMI Elevador Balsa L2) x 1Marcha

171

k%]

SEMI_Elevador_BalsajLZ

172
T/172/55
— N |Elevador Balsa L2|
Marca_A/P x p_ls
173 N Piloto A/P
Marca A/Px p_Is
| N | Schal Acistica |

4‘ N ‘Elevador_Balsa_LZ ‘

T F allo_Elevador Balsa 1.2 ﬂ» TParada Marca_A/ ]f xp_ls
\

174 N

Piloto A/P

Marca_A/F xp_ls

4‘ N ‘ Senal Acustica ‘

1 75 4{ N ‘ Piloto_Fallo

Fallo Flevador Balsa L2 x TReset

**1 — (S_Elevador L2 x S_Deshuesadora_L2 x S_Cinta_Seleccion_L2 x S_Cinta_Recogida_Seleccion_L2 x

S_Cinta_Desperdicio x S_Cinta_Huesos).
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4.2.1.18. Grafcet Deshuesadora L1

|
180

181

' SEMI_Deshuesadora LT

182

— T/182/5s

Automatizacion de una industria de frutas en conserva

Anexos

PE x AUTO x (Campafia_Cereza x Selec_L1 + SEMI_Deshuesadora_L1) x tMarcha

S_Cinta_Huesos x S_Cinta_Desperdicio x Campafa_Cereza x Selec_L1

4{ N ‘Deshuesadora_u‘

Marca_AIFl’ Xxp_1s

| Fallo_Deshuesadora_L1

184

N

Piloto AP |

Marca_A/P x p_1s

N

Sefal_Acustica ‘

tParada

‘ N [Deshuesadora_u‘

Marca_A/P xp_1s

Fallo_Deshuesadora_L1

186}—{ N | Pioto_Fallo

| Fallo_Deshuesadora_L1 x tRes

" SEMI_Pantalla|

N | PiotoaP |

Marca_A/P xp_1s

w SeﬁaI_ACL'Js{ica }

S_Elevador_L1x**1 x S_Elevador_Balsa_L1

‘ N ‘Deshuesadora_Ul

Marca_AiF‘—' xp_1s
Pilto AP |

N

185

**1 — (S_Cinta_Seleccién_L1 x S_Cinta_Recogida_Seleccion_L1).

| T/185/5s

Marca_A/P x p_1s
\

4’ N ‘ Sefial_Acustica ‘
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4.2.1.19. Grafcet Elevador L1

190
—— PE xAUTO x (Campafia_Cereza x Selec_L1 + SEM|_Elevador_L1) x tMarcha
191
"I~ SEMI_Elevador L1 —— S_Cinta_Huesos x S_Cinta_Desperdicio x S_Deshuesadora_L1 x Campafa_Cereza x Selec_L1
192
' —— THN92/5s
Nivel_L1_Correcto
|
4{ N ‘ Elevador_L1 ‘
Marca_A;’Fl’ xp_1s
193 N | Pictoar |
Marca_A/P x p_1s
l
4‘ N ‘ Sefial_Acustica ‘
Nivel_L1_Correcto
4‘ N ‘ Elevador_L1 ‘
" Fallo_Elevador L1 TParada Marca_A/P x p_1s

194 } N ‘ Piloto A/P ‘

Marca_A/Px p_1s

4‘ N ‘ Sefial_Acustica ‘

T SEMI Pantalg_ S_Cinta_Recogida_Selec_L1 x **1 x S_Elevador_Balsa_L1
Fallo Elevador L1 - Nivel_L1_Correcto

4‘ N ‘ Elevadorill_1 ‘

Marca_AM‘3 xp_1s

196}—{ N ‘ Piloto_Fallo ‘1 95 ' N | PiotoAP |

|~ Fallo_Elevador L1 x tReset | TM95/5s Marca_A/?xp_m

4’ N ‘ Sefial_AcUstica ‘

**1 — (S_Cinta_Seleccion_L1).
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4.2.1.20. Grafcet Cinta Recogida Seleccién L1

200

—— PE xAUTO x (AUTO_Pantalla x Selec_L1 + SEMI_Cinta_Recogida_Selec_L1 ) x tMarcha
201

—_— **1

| SEMI_Cinta_Recogida_Selec_L1
202
Y —— T/202/5s
Nivel_L1_Correcto
|
4{ N tinta_Recog_Sel_LJj

Marca_AIFl’ xp_ls
203 N | PiotoAP |
[ Marca_A/P x p_1s

4‘ N ‘ SeﬁalfAcﬂslica ‘

Nivel_L1_Correcto

4‘ N Pinta_Recog_Slel_LJF

|~ Fallo_Cinta_Recog_Selec L | tParada Marca_A/P x p_1s

204 N | Piloto A/P ‘

Marca_A/P x p_1s
|

N | Sefial_Acustica ‘

Fallo Cinta R Selec L1 SEMI PantallS_Cinta_Selec_L1 x **2x S_Cinta_Alim
aflo_LInta_Recog_selec_ —an Nivel_L1_Correcto

‘ N 'Zinta_Recog_SleI_LJF

Marca A/IPx p_1s

206— N Pioto_Fallo 205 N | PiotoAr |

Fallo_Cinta_Recogida_Selec L1 x {Reset | T/205/5s Marca_A/Ili’ xp_1s

4‘ N ‘ Sefial_Acustica

**1 — [(S_Elevador_L1 x S_Deshuesadora L1 x S_Cinta_Desperdicio x S_Cinta_Huesos x Campafia_Cereza) +
(S_Cinta_Desperdicio x S_Cinta_Pieles x S_Cinta_Salida_Nisperol x S_Cinta_Salida_Nispero2 x Camparfia_Nispero)].

**2 — (S_Cinta_Transporte x S_Cinta_Distribucion x S_Elevador_Balsa_L1).
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4.2.1.21. Grafcet Cinta Seleccién L1

—— PE xAUTO x (AUTO_Pantalla x Selec_L1+ SEMI_Cinta_Selec_L1 ) x tMarcha

Parada_Temp_L1 x Nivel_L1_Correcto

‘ Cinta_SeIec|_L1 ‘

Marca_A/F" xp_1s

| PictoAP |

Marca_A/P xp_1s
\

‘ Sefal_Acustica ‘

Parada_Temp_L1 x Nivel_L1_Correcto

N Cinta_SeIec‘_L1
I N| |

Marca_NFl’ xp_1s

210
211
ey
| SEMI_Cinta_Selec_L1
212
' —— T/212/5s
4{ N
213 N
4{ N
Fallo_Cinta_Selec_L1 | tParada
214
Fallo_Cinta_Selec_L1 B SEMI_PantaILT

216}—{ N | Pioto_Fallo

Fallo_Cinta_Selec_L1 x tReset

N | Piotoar |

Marca_A/P x p_1s
|

4‘ N } Sefial_Acustica ‘

S_Elevador_Balsa_L1 x **2x S_Cinta_Alim
Parada_Temp_L1 x Nivel_L1_Correcto

N | Cinta_SeIeciU |

Marca7N1T xp_1s

21

5 N | PiooaP |

" T/215/5s Marca_A/P x p_1s

4‘ N ‘ Sefial_Acustica ‘

**1 — [(S_Elevador_L1 x S_Deshuesadora_L1 x S_Cinta_Recogida_Seleccion_L1 x S_Cinta_Desperdicio x S_Cinta_Huesos
x Campaiia_Cereza) + (S_Cinta_Recogida_Seleccion_L1 x S_Cinta_Desperdicio x S_Cinta_Pieles x S_Cinta_Salida_Nisperol
x S_Cinta_Salida_Nispero2 x Camparfia_Nispero)].

**2 — (S_Cinta_Transporte x S_Cinta_Distribucidn).
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4.2.1.22. Grafcet Elevador_Balsa L1

220
I~ PEx AUTO x (Campaiia Cereza x Selec L1 + SEMI Elevador Balsa L1) x 1Marcha
221
T k% 1
SEMI Elevador Balsa [.1
222
T/222/5s
4{ N ‘ElevadorﬁBalsaﬁLl ‘
Marca_A/]? xp_ls
2 2 3 | N Piloto A/P
Marca_A/P" xp_ls

4‘ N ‘ Senal Acustica ‘

4‘ N ‘Elevador_Balsa_Ll ‘

T F allo_Elevador Balsa L1 ﬂ» TParada Marca_A/ ]f xp_ls
Piloto A/P

224 I N

Marca A/Pxp ls

4‘ N ‘ Senal Acustica ‘

225% N | Piloto Fallo

Fallo_FElevador Balsa L1 x TReset

**1 — (S_Elevador L1 x S_Deshuesadora_L1 x S_Cinta_Seleccion_L1 x S_Cinta_Recogida_Seleccion_L1 x
S_Cinta_Desperdicio x S_Cinta_Huesos).
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4.2.1.23. Grafcet Cinta Distribucion

|
230

231

SEMI_Cinta_Distribucian

232

— T/232/5s

-
|

Automatizacion de una industria de frutas en conserva

Anexos

PE x AUTO x (Campafia_Nispero + SEMI_Cinta_Distribucién) x tMarcha

S_Cinta_out_Nispero1 x **1 x Campafia_Nispero

——| N |cinta_Distribucién |

Marca_A/Fl’ xp_1s

Fallo_Cinta_Distribucion

234

N

Pioto AP |

Marca_A/P x p_1s

N

Senal_Acustica ‘

tParada

4‘ N ‘Cinta_Distribucién‘

Marca_A/P x p_1s

236 | N |

Piloto_Fallo

Fallo_Cinta_Distrib. x tReset

Fallo_Cinta_Distrib. |

SEMI_Pantalla|

N | PiotoaP |

Marca_A/P x p_1s

4‘ N ‘ Seﬁal_Act]siica }

S_Cinta_Transporte x S_Cinta_Alimentacion

~| N |Cinta_Distribucién |

Marca_A/I"—‘ xp_1s

235

| T/235/5s

N Piloto A/P \

Marca_A/P x p_1s
\

N | Sefial_Acustica ‘

**1 — (S_Cinta_Seleccion_L1 x S_Cinta_Recogida_Seleccion_L1 x S_Cinta_Seleccion_L2 x S_Cinta_Recogida_Seleccién_L2
x S_Cinta_Seleccion_L3 x S_Cinta_Recogida_Seleccion L3 x S_Cinta_Seleccion L4 x S_Cinta_Recogida_Seleccion_L4 x
S_Cinta_Desperdicio x S_Cinta_Pieles x S_Cinta_Salida_Nispero2).
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4.2.1.24. Grafcet Cinta Transporte

|
240

241

SEMI_Cinta_Transporte

242

— T/242/5s

-
|

Automatizacion de una industria de frutas en conserva

Anexos

PE x AUTO x (Campafia_Nispero + SEMI_Cinta_Transporte) x tMarcha

S_Cinta_out_Nispero1 x **1 x Campafia_Nispero

1

Cinta_Transporte ‘

Marca_A/Fl’ xp_1s

Fallo_Cinta_Transporte

244

N

Pioto AP |

Marca_A/P x p_1s

N

Senal_Acustica ‘

tParada

4‘ N ‘ Cinta_Transporte ‘

Marca_A/P x p_1s
Piloto AP |

N

246

Piloto_Fallo

N |

Fallo_Cinta_Transp. x t1Reset

Fallo_Cinta_Transp. |

SEMI_Pantalla|

Marca_A/P x p_1s

4‘ N ‘ Seﬁal_Act]siica }

S_Cinta_Alimentacion

4‘ N ‘ Cinta_Transporte }

Marca_A/I"—‘ xp_1s
N Piloto AP |

245

| T/245/5s

Marca_A/P x p_1s
\

N | Sefial_Acustica ‘

**1 — (S_Cinta_Distribucion x S_Cinta_Seleccion_L1 x S_Cinta_Recogida_Seleccion L1 x S_Cinta_Seleccion_L2 x
S_Cinta_Recogida_Seleccion_L2 x S_Cinta_Seleccion_L3 x S_Cinta_Recogida_Seleccion_L3 x S_Cinta_Seleccion_L4 x
S_Cinta_Recogida_Seleccion_L4 x S_Cinta_Desperdicio x S_Cinta_Pieles x S_Cinta_Salida_Nispero2).
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4.2.1.25. Grafcet Cinta Alimentacién

|
250

251

— *x] x Campafia Nispero

SEMI_Cinta_Aliment. |

252

T/252/5s

Automatizacion de una industria de frutas en conserva

I~ PEx AUTO x (Campaiia_Nispero + SEMI_Cinta_Alimentacién) x tMarcha

N ‘Cinta_Alimentacién‘

Marca_A/P" xp_ls

N |

Piloto A/P ‘

Marca_A/P" xp_ls

Senal Acustica ‘

N

ﬂ» TParada

Fallo_Cinta_Alimentacién

4‘ N ‘ Alimentacién ‘

MarcaiA/lw:’ xp_ls

N ‘ Piloto A/P

254

2564{ N ‘ Piloto_Fallo

Fallo_Cinta_Aliment. x TReset

Marca_A/I" xp_ls

4‘ N ‘ Sefial Acustica ‘

Anexos

**1 — (S_Cinta_Transporte x S_Cinta_Distribucion x S_Cinta_Seleccion_L1 x S_Cinta_Recogida_Seleccion_L1 x

S_Cinta_Seleccion_L2 x S_Cinta_Recogida_Seleccion_L2 x S_Cinta_Seleccion_L3 x S_Cinta_Recogida_Seleccién_L3 x
x S _Cinta_Desperdicio x  S_Cinta_Pieles

S Cinta_Seleccion_L4 x S_Cinta_Recogida_Seleccion_L4
S_Cinta_Salida_Nisperol x S_Cinta_Salida_Nispero2).
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4.2.2. Programa PLC

Automatizacion de una industria de frutas en conserva

Anexos

PE_Méd _Seg Marca_PE_Mod_Seg
| S - )
L3 /.
Parada Emergencia Marca Parada
Médule Segundad Emergencia Médulo
Seguridad
PE_Cintas_IN Marca_PE_Cintas_IN
Feg )
1T -/
Parada Emergencia Marca Parada
Cintas Entrada y CG Emergencia Cintas
Entrada y CG
PE_L1 Marca_PE_L1
| | oy
| J#4 3 b
Parada Emergencia L1 Marca Parada

Emergenaia L1

PE_L2 Marca_PE_L2
[ 1\
9 )
Parada Emergencia |2 Marca Parada
Emergencia |2
PEL3 Marca_PE_L3
il N
1T /)
Parada Emergencia L3 Marca Parada
Emergencia L3
PE_L4 Marca_PE L4
-3 (D
LI N/
Parada Emergencia L4 Marca Parada
Emergencia L4
PE_Cintas_ OUT Marca_PE_Cintas OUT
S "
| 9 | \/
Parada Emergencia Marca Parada
Cintas de Salida

Emergencia Cintas
Salida
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Maroa_PE_hfod_Seo
|

Automatizacion de una industria de frutas en conserva

Marca PE
)

b
Marca Parada
Emergencia M6dulo
Seguridad

Marca_PE_Cintas_IN

|79 |
Marca Parada
Emergencia Cintas
Entrada y CG

Marca_PE_L1
| ]

e
Marca Parada
Emergencia L1

Marca_PE_L2
| |

| % |
Marca Parada
Emergencia 12

Marca_PE L3
Jg

|
Marca Parada
Emergencia L3

Marca_PE_ L4
|

| )
Marca Parada
Emergencia L4

Maica_PE_Cintas_OUT
| |

|95 )
Marca Parada
Emergencia Cintas
Salida

Marca_PE
J L

A
Marca Parada
Emergencia

Espera_Reset
(=)

| L)
Marca Parads
Emergenca

Espers_Reset
| I

Marca PE Reset
| /1 111

Presionar Reset para
Reiniciar

Marca_Reset

Lok
Presionar Reset para
Reiniciar

Fallo_Térmicos_Cintas_|...
{ A

1/ 1 [
Marca Parada Pulsador de Reset (Azul)
Emergencia

E
Listo para Reiniciar

Espera_Retat
R

R

Presicnar Reset para
Reinicar

M_Fallo_Ter_Cintas_IN
Y

V.3
Fallo Relés Térmicos
Cintas de Entraca

Fallo_Térmicos_L1

Ao
Marca Fallo Relés
Termicos Cintas de
Entrada

M_Fallo_Ter_L1
LN

T (e Al
Fallo Relés Térmicos L1 Marca Falio Relés
Térmicos L1
Fallo_Térmicos L2 M_Fallo_Ter_L2
S

§..o8
Fallo Relés Térmicos L2

Fallo_TIénnlicos_B

S
Marca Falio Relés
Térmicos 12

M_Fallo_Ter L3
)

1
Fallo Relés Térmicos L3

Fallo_Térmicos_L4

S
Marca Falio Relés
Térmicos L3

M_Falio_Ter_L4
N

|
Fallo Relés Termicos L4

Fallo_Térmicos_Cintas_...

\/
Marca Falio Relés
Térmicos L4

M_Fallo_Ter_Cintas_OUT
i

| e A
Fallo Relés Térmicos Marca Fallo Relés
Cintas de S3lida Térmicos Cintas de
Salida
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6 M_Fallo_Ter_Cintas_IN Fallo_Termicos
JoRF M)

=) L
Marca Fallo Relés Marca Falio Térmices
Térmicos Cintas de
Entrads

M_Fallo_Ter_L1
| |

I 3
Marca Fallo Relés

Térmicos L1

M_Fallo_Ter_L2

11
Marca Fallo Relés
Térmicos L2

M_Fallo_Ter_L3
| |

| )
Marca Fallo Reiés
Térmicos L3

M_Fallo_Ter_L4

Yk
Marca Fallo Relés
Termicos L4

M_Fallc_Ter_Cintas_QUT
| |

|
Marca Fallo Relés
Térmicos Cintas de

Salida
7 Marca ON_OFF Cinta .. S _Cinta Alim Fallo_Cinta Alim
| L | /l M)
L LA S
Marca para arrancar/ Senal Cinta Marca Fallo Cinta
parar Cinta Ahimentacion Alimentacion Alimentacion
Marca_ON_OFF Cinta_... S_Cinta_Alim
| /l | |
71 (A
Marca para arrancar/ Senal Cinta
parar Cinta Alimentacion Alimentacion
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10

1"

12

13

14

Marca_ON _OI;F_Cinta_..
|

Automatizacion de una industria de frutas en conserva

S_Cinta_Trans

Anexos

Fallo_Cinta_Trans
=N

i |
Marca para arrancar/
parar Cinta Transporte

Marca_ONl_Ol;F_C’ nta_.

17 1
Sefai Cinta Transporte

§_Cinta_Trans
e

1/ 1
Marca para arrancar/
parar Cinta Transporte
Marca_ON_OFF Cinta_..
Kk

1
Sefal Cinta Transporte

5_Cinta_Dist
1 /1

S
Marca Falio Cinta
Transporte

Fallo_Cinta_Dist
T\

Marca para arrancar/

171
Senal Cinta Distribucién

N
Marca Fallo Cinta

parar Cinta Distribucion Distribucion
Marca_ON_OFF Cinta .. S_Cinta Dist
| /l | )
2T | |
Marca para arrancar/ Senal Cinta Distribucien
parar Cinta Distnbuciéon
Marca_ON_OFF _Balsa_.. S5_Balsa_Elevador L1 Fallo_Balsa_Elevador_L1
[ )
| | /1 S
Marra para arrancar/ Senal Balsa-Elevador L1 Marca Fallo Balsa
parar Balsa Eevador L1 Elevador L1

MirG_ON_OIl:F_Bllsa_..
|

S‘Batsa_ltle\'ador_u
L

7
Marca para arrancar/
parar Bal;z Elev;dnr L1
Marca_ON_OFF _Cinta_..

| P |
Sefial Balsa-Elevador L1

S _Cinta_Selec_L1
1 /L

Fallo_Cinta_Selec_L1
N

8K,
Marca para arrancar/
parar Cinta Seleccdn L1

Marca_ON_OFF Cinta_..
| /1

1/ 1
Sefial Cinta Seleccion L1

S _Cinta_Selec_L1
] |

[ZA
Marca para arrancar/
parar Cints Seleccion L1
Marea ON OIiF Cinta
|

)
Sefial Cinta Seleccion L1

S Cinta Reconida Sele...

) )
Marca fallo Cinta
Selecadn L1

Falla Cinta Recoqida S..
1

L
Marca para arrancar/
parar Cinta Recogida
Seleccién L1

Marta_OlT_OliF_Chta_,-

i
Sefial Cinta Recogida
Seleccion L1

S_Cinta_Rolacoglida_Seie...

I/ I
Marca para arrancar/
parar Cinta Recogida
Seleccién L1

Marca_ON_OFF_Elevad..
|

LI |
Sefal Cinta Recogida
Seleccion L1

S_Blevador_L1
| /1

-/
Marca Fallo Cinta
Recogida Seleccion L1

Fallo_Elevador_L1
N

L. X
Marca para arrancar/
parar Elevador L1

Mar\:a_ON_O!:F_EIw»d..
|

V48 )
Sefal Elevador L1

5_Blevador_L1
=

1/ 1
Marca para arrancar/
parar Elevador L1
Marca_ON_OFl F_Deshu..
|

I
Sefal glevadur u

S_Desminesadcta_u
|

A\
Marca falio Hevador L1

Fallo_Deshuesadora L1
M)

| |
Marca para arrancar/
parar Deshuesadora L1

Marca_ON_OFF Deshu..

71
Sehal Deshuesadora L1

S_Deshcitesaldora,u

| /1

i/t
Marca para arrancar/
parar Deshuesadora L1

| L)
Sefial Deshuesadora L1

S
Marca Falic
Deshuesadora L1
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15

16

17

18

19

21

Marca ON_OFF Balsa ..
F i}

Automatizacion de una industria de frutas en conserva

S_Balsa_fevador 1.2

Anexos

Fallo_Balsa_Flevador |2
M)

Marca para arrancar/
parar Balsa Blevador L2

Mara_Oh:_OlI:F_Balsa_.,

171
Sefial Baisa-Elevador 12

S_Balsa_Elevador_ L2
|

171
Marca para arrancar/
parar Balsa Elevador L2
Marca_ON_OFF Cinta_...
| |

| P
Senal Balsa-Elevador L2

S_Cinta Selec_L2
] /1

N
Marca Falio Balsa
Elevador 12

Falio_Cinta_Selec 2
£\

L
Marca para arrancar/

parar Cinta Seleccdn L2

Marca_ON_OFF Cinta_..

LA
Senal Cinta Seleccion L2

S,Cintil_Sellec_ll

| /1

1/l
Marca para arrancar/
parar Cinta Seleccon L2

Marca_ON_OFF_Cinta_..
| (|

Tzl
Senal Cinta Seleccion L2

5_Cinta_Recogida_Sele...
|

Nl o
Marca Falio Cinta
Seleccion L2

Fallo_Cinta_Recogida_S...
M)

P )
Marca para arrancar/

|
Sefal Cinta Recogida

\J
Marea Falio Cinta

parar Cinta Recogida Seleccion L2 Recogida Seleccién 12
Seleccién L2
Marca_ON_OFF Cinta_.. 5_Cinta_Recogida_Sele...
| /l ]
0 1
Marca para arrancar/ Sefial Cinta Recogida
parar Cinta Recopida Seleccion L2
Seleccibn 12
Marca_ON_OFF_Elevad... S_Blevador |2 Fallo_Elevador_L2
| ] /1 M\
11 1/t )
Marca para arrancar/ Sefial Elevador 12 Marca falio Hevador L2

parar Elevador L2

Marca_ON_OFF_Elevad..

5_Bevador_L2
1 |

| /1

/T
Marca para arrancar/
parar tlevador L2

Marca_Oh:_OﬁF_Deshu..

|
Sefal Elevador 12

S_Desml;esaldora_LZ

Fallo_Deshuesadora_L2
FgeY

1
Marca para arrancar/
parar Deshuesadera L2

WG_ONI_OFF,Deshu..

71
Senal Deshuesadora 12

S_Deshtivesaldota_lz

1
/1
Marca para arrancar/
parar Deshuesadora L2

Marca_ON_OFF Balsa_...
=4

11
Sefal Deshuesadora 12

f_Balsa_ﬂevadu r L3
1

L/
Marca Fallo
Deshuesadora L2

Fallo_Balsa_Elevador_L3
)

| (s | Fl) \/
Marca para arrancar/ Senal Balsa-Elevador 3 Marca Fallo Balsa
parar Balsa Hevador L3 Elevador L3

Marca_ON_OFF _Balsa_...
| /1

S_Balsa_Elevador_L3

1/ 1
Marca para arrancar/
parar Balsa Blevador L3
Wra_OhII_OliF_Chta_..

| ol |
Senal Balsa-Elevador L3

S_Cmtla_SeJec_B
L

Fallo_Cinta Selec L3
)

| L)
Marca para arrancar/
parar Cinta Seleccién L3

Marca_ON_OFF Cinta._..

L]
Sedal Cinta Seleccion L3

S_Cmtla_Sri'iec_B

| /1

|/ I
Marca para arrancar/
parar Cinta Seleccdn L3

|
Sedal Cinta Seleccién L3

J
Marca Falio Cinta
Seleccion L3
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Seleccion L3
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1
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|

Recogida Sefeccion L3
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Marca para arrancar/
parar Elevador L3
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Sefal Elevedor L3
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| /1

l/ I
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Marca_ON_OFF_Deshu,.
I 'k

|
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S_Deshuesadera_L3
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Fallo_Deshuesadora_L3
Y

|
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parar Deshuesadora 13
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Sefal Deshuesadora |3

S_Desm:esaldaa_LS
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|
Sefal Deshuesadora |3

S_Cinta Selec_L4
1

S
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Falio_Cinta Selec L4
)
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Marca para arrancar/
parar Cinta Selecodn L4

Marca_ON_OFF_Cinta_...
| /1
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Senal Cinta Seleccion L4

S_Cinta_Selec_L4
1=

1/
Marca para arrancar/
parar Cinta Seleccion L4

Vanz_ONl_OliF_Ci‘\(a_,.

) JE |
Senal Cinta Seleccion L4

S_Cmta«RTcm:ida_Sele._.
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Marca Falio Cinta
Seleccion L4

Fallo_Cinta_Recogida S...
P

b ik
Marcs para arancar/
parar Cinta Recogida
Seleccion L4

Marca_ON_OFF Cinta_...

1
Senal Cinta Recogida
Seleccién L4

S_Cinta_Rioogids_Sele...
L

o/
Marca Falio Cinta
Recogida Seleccién L4

| /l
71 1. 4
Marca para arrancar/ Sefial Cinta Recogida
parar Cinta Recogida Seleccion L4
Seleccién L4
Marca_ON_OFF_Cinta_.. 5_Cinta_Desperdicio Fdlo_Chta_Desperdido
| | ]/l i
| G A 3 =
Marca para arrancar/ Sefal Cinta Dasperdico Marca Falio Cinta
parar Cinta Desperdicio Desperdido
Marca_ON_OFF _Cinta_... 5_Cintas_Desperdicio
| /1 1 |
1/ =18
Marca para arrancar/ Sedal Cinta Desperdico
parar Cinta Desperdicio
Marca_ON_OFF Cinta_.... S Cinta_Pieles Fallo_Cir_nt{_Pieles
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Marca para arrancar/
parar Cinta Pieles

VerG_ONI_OTF_C‘ma_,-

L)
Senal Cinta Pieles
(Desperdicio Nisperc)

S,Cnr}tajl’ieles

171
Marce para arrancar/
parar Cinta Pieles

L
Sedal Cinta Pieles
(Desperdicio Nispero)

J
Marca Falio Cinta Pieles
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S Cinta_Huesos
|

Fallo_Cinta_Huesos
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S
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L
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mrca_ON.OTF_Cma_..
|
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1
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Marca Arranque Cinta
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11
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Nispera?
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)
Marca Fallo Cinta Salida
Nisperc 2

Fallo_Cinta_OUT_Pelad...
)

Lk
Marca Aranque Cinta
Salida Peladora 1
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|
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| |
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Marca Aranque Cinta
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|
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Marca Fallo Cinta Salida
Peladora 1
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s

L]
Marca Arranque Cinta
Salida Peladora 2

NhrG_ONI_OI;F_C'nta_..

1/ 7
Sefial Cinta Salida
Peladora 2

S_Gnta_0|UT_|Pelador32
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| §
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Peladora 2
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I R
nhibicion Farada por Marca Nivel L1 Comecto
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1 TEMP_Nivel
Nivel L1 TON MNivel L1_Correcto
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Inhibicion_Nivel L2 Nivel |2 Correcto
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Nivel L3 TON
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I R
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5 TEMP_Nivel
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|
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Nivel 13
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Stand_by Marca_Listo_Aranque

I} ®

| J

Estado Inicial Disponibilidad para
Arrancar ei Proceso
Meade Automatico
Falio_Emergencia
(®)
Seta Parada Emergencia
Pulsada
Marca_PE Stand_by SEMI_AUTO AUTO
| /1 ] | | /1 |
l/ I L} 71 | 7R EI
Marca Parada Estado Inicial Selleccion desde Selector modo
Emergencia Pantalla Modo Semi- Automiatico GENERAL
Automético
AUTO Pantallla Marca_Listo Amanque
I )
I o/
Seleccidn desde Pantalla Disponibilidad para
Modo Automaético Arrancar el Procesc
Mado Automatico
Stand_by
{R)
Estado Inicial
Marca_Listo_Arranque AUTO Stand_by

] | ] /1 (S}

1.4 1/ 3
Disponibifidad para Selector modo Estado Inicial
Arrancar el Proceso Automatico GENERAL
Modo Automatico Marca_Reset

{R)
Marca R Iemer-Pm Lista para Reiniciar

{ } In Q
Listo para Reiniciar

T#5s—{PT =

F_First_Run
!

Marca _Listo_Arranque Campania_Nisparo Selec_11 Marcha Marca ON_OFF_AUTO
) | | | | 1} :
Disponibilidad para Seleccion desde Selecdonar desde Pulsador de Marcha Arrancar en Modo

Arrancar el Proceso Pantalls; Campania Pantalla: L1 (Blanco) Automiético
Modo Automatico Nispero
Selec 12
Campana_Cereza = =
{ =' Selecconar desde
Seleccion desde Pantalla: L2
Pantalla: Campadia
Cenezd Selec_13
{
||
Selecoonar desde
Pantalla: L3
Selec_t4
=31
L3
Selecconar desde
Pantalla: L4
Marca ON_OFF_AUTO Campana_Nisparo Seler 1 Paro Orden_Parada
| 1 2 | | | |+l (s)
iy LS e | B A
Amrancar en Medo Seleccion desde Selecconar desde Pulsador de Parada Marca Orden de Parada
Automatico Pantalla: Campaiia Pantalla: L1 (Negro)
Nepe Marca ON_OFE_AUTO
Salec 12 R
Engan: Cimbn | } Arrancar en Modo
1T Selecdonar desde Automatico
Seleccion desde Fantalla: L2
Pantalla: Campana
Cereza Selec 13
| |
L.l
Selecconar desde
Pantalla: L3
Selec_L4
) 5]
Lz
Selecdonar desde
Pantalia: L4
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Listo_Amranque_Cinta_...

Cinta Alimentacién an
Stand by

Marca_PE_Cintas_IN

Stand_b{_Cinh_Alim
|

SEMI_Fntr_Aim

{R}
Cinta Alimentacién Lista
para Arrancar

ljsto_Arrap{e_Cinta_...
S

| /L

l/ I
Marca Parada
Emergenaa Cintas
Entrada y CG

Ginta Alimentacién en
Stand by

Lok
Seleccibn desde Pantalla
Modo Semi-Automatico
para Cinta Alimentadon

Cinta Almentacibn Lista
para Arrancar

Stand_by_Cinta_Alim
(=)

Cinta Alimentacion en
Stand by

Listo_Arranque_Cinta_,.. Marcha
| | |
Cinta Alimentacion Lista Pulsador de Marcha
para Arrancar (Blanco)
Temp_SEMI
P Marca_ON_OFF Cinta ...
] q s
Marca para amrancar/
T#1s—PT ETi— parar Cinta Almentacion
Listo Arranque Cinta ...
®
Cinta Alimentacién Lista
para Arrancar
Mara_ON]_OII:F_Chta_.. SEMI_F ntla_Alim rarc') Listo_Amrangue_Cinta_...
1T =1 .- 111 _ & p
Marca para arrancar/ Seleccion desde Pantalla  Pulsador de Parada Cinta Almentacion Lista
parar Cinta Alimentacién  Modo Semi-Automatico  (Negro) para Arrancar
para Cinta Alimentacion
Marca_ON_OFF Cinta_...
Stand by Cinta_Alim )
1 I Marca para amancar/
Cinta Afimentacion en parar Cinta Almeantacon
Stand by
Marca_PE_Cirtas_IN Stand_by_Cinta_Alim
N o
Marca Parada Cinta Alimentacién en
Emergencia Cintas Stand by
Entrada y CG
Marr;a_\keset
Temp_Reset )
= N
Marjca_l}eset L Listo para Reiniciar
b & In Q
Listo para Reiniciar
T#55— PT -

P_First_ Run

[ E |

| G

AUTO Marca_ON_OFF Cinta_... Cinta_Alim

| | ] | N\

| R LI S
Selector modo Marca para arrancar/ Salidz Cinta
Automético GENERAL  parar Cinta Alimentacion Alimentacién
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[} Stand_by_Cinta_Trans Listo_Arranque_Cinta_...
| % R
Cinta Transporte en Cinta Transporte Lista
Stand by para Arrancar
1 Marca_PE_Cintas_IN Stand_by_Cinta_Trans SEMI_Cinta_Trans Listo_Arranque_Cinta_...
1 /1 1 | i =
/1 — | 111 &)
Marca Parada Cinta Transporte en  Seleccidn desde Pantalla Cinta Transporte Lista
Emergenaa Cintas Stand by Mado Semi-Automatico para Arrancar
Entradz y CG para Cintz Transporte
Stand_by_Cinta_Trans
{R)
o N,
Cinta Transporte en
Stand by
Listo_Arranque_Cinta_... Marcha
| | |
Cinta Transporte Lista Fulsador de Marcha
para Arrancar (Blanco)
Temp_SEMI
TP Marca_ON_OFF Cinta_...
——1 q ®
Marca para arrancar/
T#1s—PT ET— parar Ginta Transporte
Listo_Arranque_Cinta_...
®
CUnta Transporte Lista
para Arrancar
Marca_ON_OFF Cinta_.. SEMI_Cinta_Trans Paro Listo_Arranque_Cinta ...
T | |41 s
I 1 T 11t -
Marca pera arrancar/  Seleccion desde Pantalla  Pulsador de Parada Gnta Transporie Lista
parar Cinta Transperte  Modo Semi-Automatico (Negro) para Arrancar
para Cinta Transporte
Marca_ON_OFF Cinta_...
Stand_by_Cinta_Trans R
i :
Marca para arrancar/
Cinta Transparte en parar Cinta Transporte
Stand by
Marca_PE_Cintas_IN Stand_by_Cinta_Trans
3)
1 - 5
Marca Parada Cinta Transporte en
Emergencia Cintas Stand by
Entrada y CG
Marca_Reset
Temp_Reset (R}
M"I“-Rf’d L Listo para Reiniciar
In Q
) e
Listo para Reiniciar
T#5s—{PT =
P_First_Run
Iy
I ik
AUTO Marca_ON_OFF Cinta_... Cinta_Trans
| { | O
Selector modo Marca para arrancar/
Automético GENERAL  parar Cinta Transporte

L/
Salida Cinta Transporte
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0 Stand_by_Cinta_Dist Listo_Arranque_Cinta_...
| .
Cinta Distribucion en Cinta Distribucién Lista
Stand by para Arrancar
1 Marca_PE_Cintas_IN Stand_by_Cinta_Dist SEMI_Cinta_Dist Listo_Arranque _Cinta ...
| /) 1 i o P
1/ e bl =1 {I —
Marca Parada Cinta Distribucién en  Seleccion desde Pantalla Cinta Distribucion Lista
Emergenaa Cintas Stand by Modo Semi-Automatico para Arrancar
Entrada y CG para Cintz Distribucion
Stand_by_Cinta_Trans
=, )
Cinta Transporte en
Stand by
2
Listo_Arranque _Cinta_... Marcha
N !
Cinta Distribucon Lista Fulsador de Marcha
para Arrancar (8lanco)
Termp_SEMI
TP Marca_ON_OFF Cinta_...
[—o a &
Marca para arrancar/
T#1s—PT ET— parar Cnta Distribucibn
Listo, _Arrame_(‘.“mta_.-
R
Cinta D«sMcnon Lista
para Arrancar
3 Marca_ON_OFF Cinta ... SEMI_Cinta_Dist Paro Listo_Arranque_Cinta_...
| | 1" |21
bk 10 111 5
Marca para arrancar/ Seleccién desde Pantalla  Pulsador de Parada Cinta Distribucién Lista
parar Cinta Distribuciéon  Modo Semi-Automatico (Negro) para Arrancar
para Cinta Distribucion
Marca_ON_OFF Cinta_...
AUTO Stand by Cinta_Dist (n)-
| E |
1 | 1. AT Marca para arrancar/
Selector modo Cinta Distribucién en parar Cinta Distribucién
Automstico GENERAL Stand by
4 Marca_PE_Cintas_IN Stand_by_Cinta_Dist
|} o
Marca Parada Cinta Distribucién en
Emergenaa Cintas Stand by
Entrada y CG
Marca_Reset
Temp_Reset Q
M"f‘-'}”“ L Listo para Reiniciar
1 T in Q
Listo para Reiniciar
T#5s—PT 38 o
P_First_Run
LI |
1
5 AUTO Marca_ON_OFF Cinta_... Cinta_Dist
A | 5 E | E
Ly | P | o/
Selector modo Marca pars arrancar/ Salida Cinta Distribucion
Automético GENERAL  parar Cinta Distribucién
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Listo_Arranque_Balsa_E...

[} Stand_by_Balsa_Flevad..
Lk 5
Balsa Elevador L1 en Baisa Elevador L1 Listo
Stand by para Arrancar
1 Marca_PE_L1 Stand_by_Balsa_Elevad... SEMI_Balsa_Elevador_L1 Listo_Arranque_Balsa E...
| /1 L
1/1 1l g 1) 155
Marca Parada Balsa Elevador L1en  Seleccién desde Pantalla Balsa Elevador L1 Listo
Emergencia L1 Stand by Mado Semi-Automatico para Arrancar
para Balsa Elevador L1
Stand_by_Balsa_Elevad...
(R)
Balsa Elevador L1 en
Stand by
2
Listo_Amranque_Balsa F.__ Marcha
| | il
| ) |
Balsa Elevador L1 Listo Pulsador de Marcha
para Arrancar (Blanco)
Temp_SEMI
TP Marca_ON_OFF Balsa_...
—o a ®
Marca para arrancar/
T#1s—{PT ETH— parar Balsa Eevador L1
Listo_Arranque_Balsa_E...
(®)
Balsa Elevador L1 Listo
para Arrancar
3 Marca_ON_OFF Balsa_.. SEMI Balsa Elevador_L1 Paro Listo_Arranque_Balsa_E...
E | | 41
| 1T {11 &
Marca para arrancar/ Seleccion desde Pantalla  Pulsador de Parada Balsa Elevador L1 Listo
parer Balsa tievador L1 Modo Semi-Automatico {Negro) para Arrancar
para Balsa Elevador L1
Marca_ON_OFF Balsa._...
AUTO Stand_by_Balsa_Elevad... e
11 lr : ! Marca para arrancar/
Selector mado Balsa Elevador L1 en parar Balsa Elevador L1
Automiatico GENERAL Stand by
4 Marca_PE_L1 Stand_by_Balsa_Elevad...
K )
Marca Parada Balsa Elevador L1 en
Emergencia L1 Stand by
Temp_Reset Marca_Reset
Marca_Reset TP {R)
{ } In Q Listo para Reiniciar
Listo para Reiniciar
T#55—{PT —
P_First_Run
| |
| A
5 AUTO Marca_ON_OFF _Balsa_... Balsa_Elevador_L1
1K | | 1\
| || -/
Selector modo Marca para arrancar/ Salida Balsa-Elevador L1
Automatico GENERAL  parar Balsa Elevador L1
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0 Stand_by_Cinta_Selec_L1 Listo_Arranque_Cinta_...
1 | R
| )
Cinta Seleccion L1 en Cinta Seleccion L1 Lista
Stand by para Arrancar
1 Marca_PE_L1 Stand_by_Cinta_Selec L1  SEMI_Cinta_Selec L1 Listo_Arranque_Cinta ...
| /L ] |
1/ —1..k poem 1 1529 pmgren
Marca Parada Cinta Seleccién L1 en  Seleccién desde Pantalla Cinta Seleccién L1 Lista
Emergencia L1 Stand by Modo Semi-Automatico para Arancar
para Cintz Seleccibn L1
Stand_by_Cinta_Selec_L1
R
Cinta Seleccidn L1 en
Stand by
2
Listo_Arranque_Cinta_... Marcha
1L |
| ) 1
Cinta Seleccion L1 Lista Pulsador de Marcha
para Arrancar (Blanco)
Temp_SEMI
P Marca_ON_OFF Cinta_...
] q o
Marca para arancar/
T#1s—PT ET— parar Cinta Seleccibn L1
Listo_Arranque_Cinta_...
R
Cinta Seleccion L1 Lista
para Amancar
3 Marca_ON_OFF Cinta_..  SEMI_Cinta_Selec L1 ram Listo_Amranque_Cinta_...
1 R ] 1 | s
I | | LB
Marca para arrancar/ Seleccion desde Pantalla  Pulsador de Parada Cinta Seleccion L1 Lista
parar Cinta Seleccdn L1 Modo Semi-Automatico  (Negro) para Arrancar
para Cinta Seleccidn L1
Marca_ON_OFF Cinta_...
AUTO Stand_by_Cinta_Selec L1 ()
| | ] L M
| 1 1 arca para arrancar/
Selector mado Cinta Seleccién L1 en parar Cinta Seleccion L1
Automatico GENERAL Stand by
4 Marca_PE_L1 Stand_by_Cinta_Selec_L1
| :
Marca Parada Cinta Seleccion L1 en
Emergencia L1 Stand by
Temp_Reset Marca_Reset
Marca_Reset TP (R}
i = In Q Listo para Reiniciar
Listo para Reiniciar
T#55—{PT ET|—
P_First_Run
| |
| O |
5 AUTO Marca_ON_OFF_Cinta_... Nivel_L1_Correcto Parada_Temp_L1 Cinta_Selec L1
I ] | | | 1 /1 T
| | LI | Ll 1 N
Selector modo Marca para arrancar/ Marca Nivel L1 Correcto Selector Parada Sahda Cinta Seleccon L1
Automatico GENERAL  parar Cinta Seleccion L1 Temporal L1
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Stand_by_Cinta_Recogi.. Listo_Arranque_Cinta_..
| =
5
Cinta Reccgida Cinta Recogida

Seleccion L1 en Stand by

Marca PE_L1
| /1

Stand_by_Cinta_Recogi... SEMI_Cinta_Recogida_..
] | B

Seleccion L1 Lista para
Arrancar

Listo_Arangue _Cinta ...

S)
1/T - 1. oom (911 5)
Marca Parada Cinta Recogida Seleccion desde Pantalla Cinta Recogida
Emergencia L1 Seleccon L1 en Stand by Modo Semi-Automatico Seleccion L1 Lista para
para Cintz Recogida Arrancar
Seleccién L1
Stand_by_Cinta_Recogi...
(R)
=/
Cinta Recogida
Seleccion L1 en Stand by
Lista_Arranque_Cinta_... Marcha
| | |
Cinta Recogida Fulsacor de Marcha
Seleccion L1 Listapara  (Blanco)
Arrancar
Temp_SEMI

OF——n qQ

TP

Marca_ON_OFF Cinta_...
£3)

T#1s—{PT ETp—

Marca para arrancar/
parar Cinta Recogida
Selecaion L1

Listo_Arranque_Cinta_...

&

Cinta Recogida
Seleccion L1 Lista para
Arrancar

Mauz_ON_OliF_C‘nla_... SEMI,Cin?A_mWﬂa_... rarc: Listo_Arranque Cinta.....
| |
1t 1| 111 \&/

Marca para arrancar/  Seleccion desde Pantalla Pulsador de Parada Cinta Recogida

parar Cinta Recogida
Saleccién L1

Stand_by Cinta Recogi-

Modo Semi-Automitico {(Negro)
para Cinta Recogida
Seleccién L1

Seleccitn L1 Lista para
Arrancar

Marca_ON_OFF Cinta_...
(R)

|55 |
Cinta Recogida
Seleccién L1 en Stand by

Marca para arrancar/
parar Cinta Recogida
Seleccién L1

Marca_PE L1 Stand_by_Cinta_Recogi...
|| &)
] T i e
Marca Parada Cinta Recogida
Emergencia L1 Seleccion L1 en Stand by
Temp_Reset Marca_Reset
Marca_Reset TP R
14 n Q
J: ¥ Listo para Remniciar
Listo para Reniciar
T#5s—{PT ET—
P_First_Run
| D |
LI |
AUTO

| |

Mau_Ol\f_OFF_Ci nta_... Nivel_L'1_C|orrecto
|

Gnta_kc%aﬁdec_...

| SR B /
Selector modo Marca para arrancar]  Marca Nivel L1 Correcto Salida Cinta Recogida
Automatico GENERAL parar Cinta Recogida Selaccion L1

Seleccién L1
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Listo_Arranque_Elevad...
{r)
Elevador L1 Listo para
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para Deshuesadora L3
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Stand by
Marca_PE_L3 Stand_by_Deshuesador...
| )
| | NS
Marca Parada Deshuesador L3 en
Emergencia 13 Stand by
Temp_Reset Marca_Reset
Marca_Reset ™ /ﬂ\
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parar Cinta Desperdicio

Stand_by_Cinta_Despe...
(5)

| L
Marca Parada

Cinta Desperdicio en
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Listo para Reiniciar
T#55— PT
P_First_Run
L
LR
AUTO Marca_ON_OFF Cinta_... Parada_Temp_Desperdi.. Cinta_Desperdicio
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F—— a :
Marca para arrancar/
T#s—PT ETl— parar Cinta Pieles
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Salida Marca_Reset
(R)
Temp_Reset .
Marca_Reset v Listo para Reiniciar
" n Q

Y
Listo para Reiniciar

T#5s—{PT
P_First_Run
it
LB |
5 AUTO Marca ON_OFF Cinta ... Cinta_Pieles
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(Desperdicio Nispero)
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o a ®
Marca para arrancar/
T#1s—PT ETH— parar Cinta Huesos
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para Cinta Huesos

Cints Huesos Lista para
Arrancar

Marca_ON_OFF Cinta_...
(2}

| PR
Ginta Huescs en Stand

R
Marca para arrancar/
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T#1s—PT ETH— Salida Nispero 2
Listo,Afmﬁ:e_Cinta_...
B
CGinita Salida Nispero 2
Lista para Amrancar
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Salida para Cintz Salida
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—— q ®
Marca Arranque Cinta
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Campafia_Nispero
] |

Campafia_{ereza
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Amrancar en Modo
Automatico

L, 1
Seleccién desde
Pantalla: Campafa
Nispero

T_ON_O

141
Seleccidn desde
Pamtalia: Campafa
Cereza

T#55—

PT

TON

—{1]

—{2]

Marca_ON_OFF_Cinta_..

arca Arranque Cinta
Salida Nispero 2

Marca_Arrancando_Mo...

Marca Arrancando/
Parando Motores en

Modo Automitico

TEMP_O
Y

TEMP_C
]}

S
Marea Temporizador O

Marca_ON_OFF_Cinta_..,

1
Marca Temporzador O

TEMP_1
|

(5)
Marca Arranque Cinta
Salida Peladora 1

Marea_ON_OFF Cinta,_...

T#55— PT

()
Marca Arranqus Cinta
Salida Peladora 2

TEMP_1
F i

"=
Marca Temporizador 1

Marca_ON_OFF Cinta_...

|
Marca Temporizador 1

TEMP_2
|

TONZ

T#5s—PT

jo)

S
Marca Arrangue Cinta
Salida Nispero 1

TEMP_2
Vi’

Nt
Marca Temporizador 2

Marca_ON_OFF_Cinta_...

1 ;
Marca Temporizador 2

T_ON_2

TON

T#5s— PT

S

Marca para arrancat/
parar Cinta Picles

TEMP_3
)

il
Marca Temporizador 3
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Marca_ON_OFF Cinta_....
()

1 |
Marca Temporzador 3

S

Marca para arrancar/
parar Cinta Desperdido

T.ON_4
TON TEMP_4
f Q 7\
In Ao
Marca Temporizador 4
T#55—PT T
TEMP 4 Selec L1 Marca_ON_OFF Cinta ...
K | ©
Marca Tempornzador 4 Seleccionar desde Marca para arrancar/
Pantalia; L1 parar Cinta Recogida
Seleccién L1
TONS
TON TEMP_5
Q )
S
Marca Temponzador 5
T#55—PT ET—
TEMP_4 Selec 12 Marca_ON_OFF_Cinta_...
| | | o
Marca Temponzador 4 Seleccionar desde Marca para arrancar/
Pantalla: L2 parar Cinta Recogida
Seleccién L2
TEMP_4 Selec L3 Marca_ON_OFF Cinta_....
£ ()
Maica Temporizador 4 Seleccionar desde Maica para arrancar/
Pantalia: L3 parar Cinta Recogida
Seleccion L3
TEMP_4 Selec_L4 Marca_ON_OFF Cinta_...
N; { 1 o,
Marca Temporizador 4 Seleccionar desde Marca para arrancar/
Pantalla: L4 parar Cinta Recogida
Seleccion L4
TEMP_5 Selec_L1 Marca_ON_OFF Cinte_...
| | | | {s)
b, & o =/
Marca Temporzador 5 Ssleccionar desde Marca para arrancar/
Pantalla: L1 parar Cinta Seleccin L1
T_ON_6
TON TEMP_6
f Q JoN
in 4
Marca Temponizador 6
T#55— PT ET—
Marca_ON_OFF Cinta_...

TEMP_S
|1

Selec_ |2
T

s

| L)
Marca Temporzador 5

TEMP_S
e :

| ||
Seleccionar desde
Pantalla: L2

Selec_ L3
(|

Marca para arrancar/
parar Cinta Seleccion L2

Marca_ON_OFF Cinta_...

Ja. X
Marca Temponzador 5

||
Seleccionar desde

s
Marca para arrancar/

Pantalla: L3 parar Cinta Seleccion L3
TEMP_5 Selec_L4 Marca_ON_OFF Cinta_...
Jrerg ] | @
| 1O | L =/
Marca Temporzador 5 Seleccionar desde Marca para arrancar/
Pantalla: L4 parar Cinta Seleccibn L4
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Marca_ ON_OFF_ Cinta_...
5

[
Marca Temporzador 6

TEMP_7
] |

TON_T

T#5s— PT

Marca para arrancar/
parar Cinta Distribucion

TEMP_T
I

S
Marca Temporizador 7

Marca_ON_OFF Cinta ...
5

|
Marca Temponzador 7

TEMP_8
|

TONE

T#S5e—PT

Marca para arrancar/
parar Cinta Transporte

TEMP_8
'

AN
Marca Temporizador &

Marca_ON_OFF_Cinta ...
(s}

!
Marca Temporizador 8

Malca_ON_DlFF_.AUTD
|

Marca para arrancar/
parar Cinta Aimentacdn

Marca_Arrancando_Mo...
{®)

Campana_Nispero

Campafia_{ereza
[0

pery
Marca Arrancanda/
Parando Motores en
Modo Automidtico

—{1]

11
Arrancar en Modo
Automatico

] ~1

_I/ I
Seleccion desde
Pantalia: Campana
Nispero

T.ONS9

11
Seleccion desde
Pamtalla: Campafia
Cereza

—{Z]

Marca_ON_OFF_Cinta_..

arca para arrancar/
parar Cinta Huesos

Marca_Arrancando_Mo...

Marca Amrancando/
Parando Motares en

todo Automation

TEMP_9
')

o |
Marca Tempornizador 9

Marca_ OMN_OFF_Cinta_...
(5)

1
Marca Temporzador 9

T#5s— PT

Marca para arrancar/
parar Cinta Desperdicio

TEMP_10
=7

L
Marca Temporizador 10

Pagina 235|356



Mustapha Rouin Jarjour

TEMP_10
|

Automatizacion de una industria de frutas en conserva

Selec_L1
|

Anexos

Marca_ON_OFF_Deshu...

| A
Marca Temporizador 10

TEMP_10
I3

|
Seleccionar desde
Pantalla: L1

TONT1

T#5s—PT

TON

{S )

oS
Marca para arrancar/
parar Dechuesadora L1

TEMP_11
L7\

Selec_L2
| S

NS
Marca Temporizador 11

Marca_ON_OFF_Deshu...

F. ¥
Marca Temporizador 10

TEMP_I10
|

)
Seleccionar desde
Pantalla; 12

T_ON_11

T#55— PT

TON

{s}

2/
Marca para arrancar/
parar Deshuesadora L2

TEMP_11
VR

Selec L3

\_J
Marca Temponizador 11

Marca_ON_OFF Deshu...
(s)

)
Marca Temporizador 10

TEMP_[H
|

L
Seleccionar desde
Panialla: L3

T_ON_11

T#5s— PT

TON

Marca para arrancar/
parar Deshuesadora L3

TEMP_11
F g

Selec L1
| |

N
Marca Temporizador 11

Marca_ON_OFF Elevad...

L
Marca Temporizador 11

TEMP_T1
|

el

5l
Seleccionar desde
Pantalla: L1

TON 12

T#Ss—PT

TON

S

Marca para arrancar/
parar Hevador L1

TEMP_12
N

Selec_12
| L

S
Marca Tempernizador 12

Marca_ON_OFF_Elevad...
{s)

|
Marca Temporizador 11

TEMP_11
|

L
Seleccionar desde
Pantalla: L2

TON 12

T#55—PT

TON

S
Marea para arrancar/
parar Elevador L2

TEMP_12
)

Selec_L3
| |

X
Marca Temponizador 12

Marca_ON_OFF_Elevad...

L |
Marca Temporizador 11

[
Seleccionar desde
Pantalla: 13

T_ON_12

T#55—PT

TON

{3}
Marca para arrancar/
parar Hevador L2

TEMP_12
)

o
Marca Temperizador 12
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TEMP_12 Selec_L1 Marca_ON_OFF Cinta_...
N N s
Marca Temponizador 12 Seleccionar desde Marca para arrancar/
Pantalla: L1 parar Cinta Recogida
Seleccién L1
T_ON_13
TON TEMP_13
In Qj O :
Marca Temperizador 13
T#S5s—PT
TEMP_12 Selec 12 Marca_ON_OFF Cinta_...
i | ®
Marca Temporizador 12 Seleccinnar dasde Marca para arrancar/
Pantalla: 2 parar Cinta Recogida
Seleccién L2
T_ON_13
TON TEMP_13
T
In Qj &,
Marca Tempoernizador 13
T#5s—PT ET
TEMP_12 Selec 13 Marca_ON_OFF Cinta_....
] N ©
Marca Temporizador 12 Seleccionar desde Marca para arrancar/
Panialla: L3 parar Cinta Recogida
Seleccion L3
T_ON_13
TON TEMP_13
In Q M)
L
Marca lemponzador 13
T#55—PT
TEMP_12 Selec_L4 Marca_ON_OFF Cinta ...
1 | o
Marca Temporizador 12 Seleccionar desde Marca para arrancar/
Pantalla: L4 parar Cinta Recogida
Seleccion L4
T.ON_13
TON TEMP_13
In Q O
Marca Tempoerizador 13
T#5s— PT
TEMP_13 Selec L1 Marca_ON_OFF_Cinta_...
K | 1 ©
Marca Temporizador 12 Saleccionar desde Marca para arrancar/
Pantalla: L1 parar Cinta Salaccidn L1
T_ON_14
TON TEMP_14
o)
in Q )
Marca Temponizador 14
T#Ss—PT
TEMP_13 Selec L2 Marca_ON_OFF_Cinta_...
] | ¥ :
Marca Temparizador 13 Saleconnar deade Marea para arrancar/
Pantalla: L2 parar Cinta Seleccion L2
T_ON_14
TON TEMP_14
In Q| O
Marca Temponzador 14
T#55— PT
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Selec 13
||
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MarcaON_OFF_Cinta_...

| |
|

|
Marca Temporizador 13

TEME_13
I i

LI |
Seleccionar desde
Partalla: L3

s

Marca para arrancar/
parar Cinta Seleccion L3

TEMP_14
"

T#5:—PT ETH—

Selec_L4
|

Ny
Marca Tempenzador 14

Marca ON_OFF_Cinta_...
(=)

|
Marca Tempanizador 13

TEMP_14
] |

[ |
Seleccionar desde
Pantalla: 14

Marca para arrancar/
parar Cinta Seleccion L4

TEMP_14
()

T#5:—PT

Selec L1
] |

el
Marca Tempenzador 14

Marca_ON_OFF _Balsa_...
(5)

1
Marca Temporizador 14

TEMP_14
I

1 1
Selecrionar desde
Pantalla: L1

Selac |2
|

Marca para arrancar/
parar Balsa Bevador L1

Marca ON_OFF Balsa .

[
Marca Temporizador 14

TEMP_14
|1

[
Seleccionar desde
Pantalla: L2

Selec L3
|

5
Marca para arrancar/
parar Balsa Elevador L2

Marca_ON_OFF_Balsa_...

1
Marca Temponzador 14

1
Seleccionar desde
Pantalla: L3

{5

e
Marca para arrancar/
parar Balsa Bevador L3

Marca_Arrancando_Mao...
(R}

Marca Amrancando/
Parando Motores en
Modao Automético
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1] Orden_Parada Campana_Nispero Camparfia_Cereza
| | ] | | /I 1
=ik | | 171
Marca Orden de Parada Seleccion desde Seleccion desde
Pantalia: Campana Pamtalia: Campafa
Nispero Cereza

—{2]

Marca_ON_OFF_Cinta_...

arca para amancar/
parar Cinta Aimentacion

Marca_Arrancando_Mo..

®)
Marea Arrancando/
Parando Motores en

Medo Automdticn

TEMP_15
')

Nt
Marea Temperizador 15

1 TEMP_15 Marca_OMN_OFF_Cinta ..
W ®
Marca Temporizador 15 Marca para arrancar/

parar Cinta Transporie

T_OM_16
TON TEMP_16
Y

2]

In

Nt
Marca Tempoerizador 16

2 TEIMP_L16 Marca_ON_OFF Cinta_...
R

1T
Marca Temponzador 16 Marca para acrancar/
parar Cinta Distribucidn

T.ON_17
TEMP_17
In o Q )

R
Marca Temporizador 17
T#55—PT ET—

3 TEMP_17 Selec_L1 Marca_ON_OFF_Cinta_...
|} ®)
J

1% LI
Marca Temporizador 17 Selecaionar desde Marca para arrancar/
Pantalla: L1 parar Cinta Seleccion L1

T_ON_18
TON TEMP_18
)

_J
Marca Temporizador 18
T#55—PT ET—
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TEMP_17 Selec 12 Marca_ON_OFF Cinta._...
'l N g
Marca Temporizador 17 Seleccionar desde Marca para arrancar/
Panmialia: L2 parar Cinta Seleccion L2
T_ON_18
TON TEMP_18
. O
Marca Temperizador 18
T#5s—PT
TEMP_17 Selec L3 Marca_ON_OFF Cinta_...
] | ®
Marca Temporizador 17 Seleccionar desde Marca para arrancar/
Pantalla: 13 parar Cinta Seleccién L3
T ON_18
TON TEMP_18
. O
Marca Tempornizador 18
T#5:—PT
TEMP_17 Selec_L4 Marca_ON_OFF Cinta_...
] ] ®
Marca Temporizador 17 Seleccionar desde Marca para arrancar/
Pantalfa: L4 parar Cinta Seleccion L4
T ON 18
TON TEMP_18
" O
Marca Tempenizador 18
T#55— PT
TEMP_18 Selec_L1 Marca_ON_OFF _Cinta_...
| | | R
L 3 I
Marca Temporizador 18 Seleccionar desde Marca para arrancar/
Pantalia: L1 parar Cinta Recogida
Selecaibn L1
T_ON_19
TON TEMP_19
n O
Marca Temporizador 19
T#55— PT
TEMP_18 Selec_L2 Marca_ON_OFF Cinta_...
1 ©
Marca Temporuador 18 Seleccionar desde Matrca para arrancar/
Pantalla; 12 parar Cinta Recogida
Selecadn L2
T_ON_19
TON TEMP_19
" O
Marca Tempenzador 19
T#5:—PT
TEMP_18 Selec_L3 Marca_ON_OFF_Cinta_...
|| | 1 ©
Marca Temporizador 18 Seleccionar dasde Marca para arrancar/
Pantalia: 13 parar Cinta Recogida
Seleccién L3
T_ON_19
TON TEMP_19
s \J
Marca Temporizador 19
T#55—PT
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Selec 14
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Marca ON_OFF Cinta .
Yy

[
Marca Temporizador 18

TEMP_19
|1

[
Seleccionar desde
Famalla: L4

T_ON_19

T#5:— PT

TON

At
Marca para arrancar
parar Cinta Recogida
Seleccion L4

TEMP_19
Y

Aol
Marca Temponzador 19

Marca ON_OFF Cinta_...
(=)

]
Marca Temporizador 19

TEMP_20
||

T_ON_20

T#5:—PT

TOM

Marca para arrancary/
parar Cinta Desperdicio

TEMP 20
M)

ey
Marca Tempenzador 20

Marca_ON_OFF_Cinta_...

b
Marca Temponizador 20

TEMP_21
J 1

TON_21

T#5—FT

TON

{R

ety
Marca para arrancar/
parar Cinta Pigles

TEMP_21
i

S
Marca Temporizador 21

Marca_ON_OFF_Cinta_...
(R)

1
Marca Temporizador 21

TEMP_22
|1

T_ON_22

T#55—FT

TON

Marca Arranque Cinta
Salida Misnpern 1

TEMP_22
I

A it
Marca Temponizador 22

Marca_ON_OFF_Cinta__.
(%)
W

Marca Temporizador 22

TEME_27

T_ON_27

T#5—FT

Marca Arrangue Cinma
Salida Nispero 2

Marca_Arrancando_Mao...
(=)

R
Marca Arrancandoy

Parando Motores en
Modo Automiétioo

TEMP_ 27
4

hy
Marca Temperizador 27

Marca ON_OFF Cinta ..
(®)

Marca Temporizador 27

Marca Arrangue Cinta
Salida Peladora 1

Marca_OM_OFF_Cinta_...
)

5
Marca Arrangus Cinta
Salida Peladiora 2

Marea_Arrancanda_Mo..
()

Marca Arrancando/
Parando Motores en
Maodo Automatico
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Campana_Nispero
| /1

Campana_Cereza
[

Selec_L1
| |

Anexos

Marca_ON_OFF_Balsa_...
(r)

ok ok
Marca Orden de Parada

Orden_Parada
ki

171
Seleccion desde
Panialla: Campana
Nispero

18
Seleccitn desde
Pantalla Campana
Cereza

T_ON_23

1.8
Selecconar desde
Fantafia: L1

TON
in

T#5s—PT

Campania_Nispero
1 /L

Marca para arrancar/
parar Balsa tevador L1

Marca_Arrancando_Mo...

s
Marca Arrancando/
Parando Motcres en
Modo Automatico

TEMP_23
o\

Campe:ﬂa_(emza
|

Selec 12

J

Marca_ON_OFF Balsa_....
El

LR |
Marca Orden de Parada

TEMFP_23
I 1

W71
Seleccion desde
Pantalla: Campana
Nispero

Selec L1
| |

I
Seleccion desde
Pantalla: Campana
Cereza

|
Selecdonar desde
Partalla: L2

Selac_L3
e |

Marca para arrancar/
parar Balsa Blevador L2

Marca_Arrancando_Mo...

s
Marca Arrancando/

Parando Motores en
Modo Automatico

Marca_ON_OFF Balsa_...
(R}

| b
Selecdonar desde
Pantaila: L3

Marca para arrancar/
parar Balsa Bevador L3

Marca_Arrancando_Mo...

s
Marca Arrancando/
Parando Motcres en
Modo Automatico

Marca_ON_OFF_Cinta_...
(R}

|

TEMP_23

1T
Seleccionar desde
Pantalla: L1

T#5s—PT

Selec_ L2
11

Marca para ammancar/
parar Cinta Seleccion L1

TEMP_24
3

o
Marca Tempenzador 24

Marca_OMN_OFF_Cinta_...
T

LI
Seleccionar desde
Pantalia: L2

Selec_ (3
11

Marca para arrancar/
parar Cinta Seleccion L2

Marca_ON_OFF_Cinta_...
oy

TEMF_23
|

L
Seleccionar desde
Pantalla: L3

Selec L4
] 1

),
Marca para arrancar/
parar Cinta Seleccion L3

Marca_ON_OFF_Cinta_...
(R)

||
Seleccionar desde
Pantaila: L4

Marca para arancar/
parar Cinta Seleccion L4

Marca_Arrancando_Mo...
(s)

Marca Amancando/
Parando Motores en
Moda Automético
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TEMP_ 24 Selec_L1 Marca ON_OFF Cinta_...
] N ®
Marca Temporizador 24 Seleccionar desde Marca para arfancar/
Pantalla: L1 parar Cinta Recogida
Seleccion L1
T_ON_25
TON m;l%zs
In Q U
Marca Temponzador 25
T#5s—PT =
TEMP_24 Selec |2 Marca_ON_OFF Cinta_...
] N g
Marca Temporizador 24 Seleccionar desde Marca para arrancar/
Pantalia: L2 parar Cinta Recogida
Selecadn L2
TEMP_24 Selec L3 Marca_ON_OFF_Cinta_...
N { ] G
Marca Temporizador 24 Seleccionar desde Matca para arrancat/
Pantalia: L3 parar Cinta Recogida
Selecaén L3
TEMFP_24 Selec_L4 Marca_ON_OFF_Cinta_...
{ B 2 D 1%
10 |7 L/
Marca Temporizador 24 Seleccionar desde Marca para arrancar/
Pantalla: L4 parar Cinta Recogida
Seleccion L4
TEMP_25 Selec_L1 Marca_ON_OFF_Elevad...
] | ®
Marca Temporizador 25 Seleccionar desde Marca para arrancar/
Pantalla: L1 parar Hevador L1
T_ON_26
TON TEMP_26
In 7
S
Marca Temperizador 26
T#5s—PT ET—
TEMP_25 Selec_L2 Marca_ON_OFF_Elevad...

| |

1= =]

|
Marca Temporizador 25

LI}
Seleccionar desde

{R)
\ZJ
Marca para arrancal/

Pantalla: L2 parar Hevador L2
TEMP_25 Selec L3 Marca_ON_OFF_Elevad...
| 1 ] | (n)
1T 1| !
Marca Temporizador 25 Seleccionar desde Marca para arrancar/

TEMP_26
| |

Pantalla: L3

Selec L1
| |

parar Hevador L2

Marca_ON_OFF_Deshu...
{r)

|/ §
Marca Temporizador 26

TEMP_26
|

10
Seleccionar desde
Pantalla: L1

Selec L2
] |

R

Marca para arrancar/
parar Deshuesadara L1

Marca_ON_OFF Deshu...
L)

|11
Marca Temporizador 26

TEMP_26

L]
Seleccionar desde
Pantalla: L2

Salec L3
1=

Marca para arrancar/
parar Deshuesadora L2

Marca_ON_OFF_Deshu...

| |
| L
Marca Temporizador 26

|
Seleccionar desde
Pantalia: L3

R

Marca para arrancar/
parar Deshuesadora L3

Marca_Arrancando_Ma...

R
Marca Arrancando/
Parando Motcres en
Modo Automatico
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S_Cinta_Alim Marca_Arrancando_Mo... Piloto_Marcha
| M

[ 171 \J
Senal Cimta Marca Arrancando/ Luz indicacién Marcha
Allmentacon Parando Motores en (Verde)

Moedo Automatico

S_Cinta_Trans

| v

jodd
Senal Cinta Transporte

§_Cinta_Dist

1 |
Sefial Cinta Distribuaon
S_Balsa_Elevador_L1
|

|
] f
Senal Balsa-Elevador L1

S_Cinta_Selec_L1
[ B

| 49 |
Sefial Cinta Seleccién L1

S_Cm(a_Rfcu?ida_Sele..

| 0 |
Sefial Cinta Recogida
Seleccién L1

5_EClevador_L1

L,
Sefial Elevador L1

S_Deshuesadora_L1

|
Sefial Deshuesadora L1

S_Balsa_Elevador_L2
| 1

1 T
Senal Balsa-tlevador L2

€ _Cinta_Selec_L2
(|

] T
Senal Cinta Seleccion L2

£ _Cinta_Recogida_Sele..
| 1

L
Senal Cinta Recogida
Seleccion L2

S_Elevador L2
I 1

LI
Senal tlevador L2

£_Deshuesadora_L?

[
Sefial Deshuesadera L2

5_Balka Elevador_ L3
|

|
Seiial Balsa-Hevador L3

5 Cinta_Selec |3
| |

I K
Seflal COmta Seleccion L3

5_Cinta_Recogida_Sele.
| 1

L
Sefial Cinta Recogida

Seleccion L3

S_Elevador L3
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Jit 4

| |
Sefial Elevador L3

S_Deshuesadora_L3
1 |

S_Cinta_Selec_l 4

|
Senal Deshuesadora L3

|
Sefal Onta Seleccion L4

S_Cinta_Recagida Sele..
i

1
Senal Cinta Recogida
Seleccion L4

5_Cinta_Desperdicio
| (i

|28
Seflal Ginta Desperdicio

S_Cinta_Pieles
|

1 1
Sefial Cinta Pieles
(Desperdicio Nispero)

§_Cinta_Huesos

|
Senal Cinta Huesos
|Desperdicio Cereza)

5_Cinta_OUT_Nispero1
Jit--k

| K !
Sefial Cinta Salida
Nispera1

5_Cinta_OUT_Nisperod
i |

b f
Sefial Cinta Salida
Nispero2

Marca_ON_OFF_AUTO

1 ¥
Arrancar en Modo
Automitico

Marca_Arrancando_Mo-

Automatizacion de una industria de frutas en conserva

I
Marca Arrancando/

EN

Get1sClk

Parando Motores en
Modo Automatico
Falln_ElmerLgenda
|

Seta Parada Emergencia
Pulsada

Pilato_Fallo
¥ e

Fallu_lTerrnicm

Marca Fallo Térmicos

o/
Luz indicadion Fallo
(Rjo)

Pagina 245|356

Anexos




Mustapha Rouin Jarjour Automatizacion de una industria de frutas en conserva Anexos

Lislu_}\rrmcr.lle_cinla_.,. GetlsClk h'larm_fjl:tu_}\zui

I = L
Cinta Alimentaddn Lista Marca para activar el
para Amancar piloto azul

Listo_Arranque Cinta_...
| L

L.
Cinta Transporte Lista
para Arrancar

Listo_Arranque_Cinta_,..

1.l
Cinta Distribucon Lista
para Arrancar

Lis‘to,ﬁrra?qulejalsa_E,.

Vil
Baisa Elevador L1 Listo
para Arrancar

Lismﬂ'ranq.nle_Cima_,,
|

| S
Cinta Seleccion L1 Lista
para Arrancar

Lista Arranque Cinta_..
| ]

1N
Cinta Recogida
Seleccion L1 Lista para
Arrancar

Lista_Arranque_Elevad..
|

R ;
Elevador L1 Listo para
Arrancar

Listo_Arrangue_Deshu...
| |

1.}
Deshuiesadora L1 Lista
para Arrancar

Listo_Amangue_Balsa E.
] L

L3N |
Balsa Flevador L2 Listo
para Arrancar

Listo_Arranque_Cinta_...
i

L |
Cinta Saleccion L2 Lista
para Asrrancar

Listo_Arrangue_Cinta_...
] |

|
Cinta Recogida
Seleccion Le Lista para
Arrancar

Listo_Amangue_Balsa_E..
] 1

1 ¥
Balsa Elevador L2 Listo
para Arrancar

Listo_Arrangue_Deshu...
| |

1. ¥
Deshuesadaora L2 Lista
para Arrancar

Listo_Amranque_Balsa E.
] L

] f
Balsa Elevador L3 Listo
para Arrancar

I e MAREREROE i
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AU O U1 18D

|V
Cinta Seleccion L3 Lista
para Arrancar

Listo_Arranque_Cinta_...
|

1 ¥
Cinta Recoaidz
Seleccién L3 Lista para
Arrancar

Listo_Arranque_Elevad...
| |

|0
Elevador L3 Listo para
Arrancar

Listo_Arranque_Deshu...
1

311}
Deshuesadora |3 Lista
para Arrancar

Lista_Arranque Cinta_...
|

11
Cinta Seleccién L4 Lista
para Arrancar

Listo_Arranque _Cinta_...
R |

|0
Ginta Recogids
Seleccién L4 Lista para
Arrancar

Lis’tc_AlTanmle_C inta_..
]

ki
Cinta Desperdicio Lista
para Arrancar

Lsto_Arranque_Cinta_...
| |

| [
Cinta Pieles Lista para
Arrancar

Listo_Arraan.:le.Cinta‘.,.

). ¥
Cinta Huesos Lista para
Asrancar

Listo_Arranque_Cinta_..
| |

1. &
Cirta Salida Nispera 1
Lista para Arrancar

Lista_Arrangue_Cinta_..
|

I ik
Cinta Salida Nispero 2
Lista para Arrancar

Marca_Listo_Arrangque
| 1

| e
Disponibilidad para
Arrancar el Proceso
Modo Autormético
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3 S Cinta Alim AUTO Marca_Arrancando_Mo... Marca_Piloto_Azul
=) | /| M)
| | 1/ 1 Nt
Sefial Cinta Setector modo Marca Arrancando/ Marca para aclivar el
Alimantadon Automatico GENERAL Parando Motores en piloto azul
Modo Automatico

S_Cinta_Trans
|

|
Sefal Cinta Transporte

S_Cinta_Dist

[ |
Senal Cinta Distnbuaon

S_Balsa_Elevador_L1
i

1 1
Senal Balsa-tlevador L1

€ _Cinta_Selec_L1

1 1
Senal Cinta Seleccion L1

- Gnta_Reco?idn_Sdc.-
|

| |
Sefal Cinta Recogida
Seleccion L1

S_Blevador_L1
Il

} AN
Sefal HevadorL1

5_Deshuesadosa_L1
i

11
Sefial Deshuesadera L1

5_Balsa_Elevador_L2
L

o
Sefal Balsa-Elevador L2

S_Cinta_Selec_L2
IR §

1 1
Seiial Gnta Selecaon L2

S _Cinta_Recogida_Sele..
|

1
sefal Cinta Recogida
Seleccion L2

S_Elevador_L2
170

] |
Sefial Elevador L2

S_Dmbtllqs;?dora_L?

1 0
Senal Deshuesadora L2

S Balsa Elevador 13
1

|
Sefial Balsa-Elevador L3

S_Clnt;_STEech
|

| 20
Sefial Cinta Seleccion L3

S_Cinta_Recogida_Sele..
|

L |
Sefial Cinta Recogida
Seleccion L3
S_Elwadlcﬁ_u
|
Il

el iianiis
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DTS LT YA

S_Deshuesadora L3

i
Sefial Deshuesadera L3

S_Cinta_Selec_{ 4
T,

i, 3
Sefial Cinta Seleccion L4

S_Cinta_Recogida Sele.
| Rk

1.5
Sefal Cinta Recogida
Seleccion L4

S_Cinta_Desperdicio
] 3

)
Senal Gnta Desperdicic

S_Cinta_Pieles

1 1
Sedial Cinta Pieles
(Desperdicic Nispero)

S_Cinta_Huesos

4§
Senal Cinta Huesos
(Desperdicio Cereza)

S_Cinta_OUT_Nispero1
Lo

| 7
Senal Cinta Salida
Nispero1

S_Cinta_OUT_Nispero2
=gk

JL )
Sefal Cinta Salida
Nispero2

S_Cinta_OUT_Peladoral

!
Senal Cinta Salida
Peladora 1

S_Cinta_OUT_Peladora2
| 1

1
Sefial Cinta Salida
Peladora 2

Marca_OM_OFF_AUTO

1.}
Arrancar en Modo

Automatico
4 Marea_Piloto_Azul Piloto_Azul
| 3
L | py
Marca para activar el Luz indicacaén Modo
piloto azul Automatico
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H Pulen_Alarma_Acusteca

Fallo_Termicos TR Marca_Alarma_Acustica
|u1 Q _l,s:-\.
Marca Fallo Térmicos Marca Encender Alarma
T#Ims— PT ET— Actstica

Fallo_Cinta_Alim
] 4

|5
Marca Fallo Cinta
Alimentacion

Falla_Cinta_Trans

[
Marza Fallo Cinta
Transporte

Fallo_Cirtta_Dist
| |
Marca Fallo Cinta

Distribucion

Fallc_Balsa_Elevador_ L1

Marca Fallo Basa
Elevador L1

Fallo_Cinta_Selec_L1
' N

1
Marca Fallo Cinta
Seleccidn L1

Fallo_Cinta_Recogida 5.
|

|
Marca Fallo Cinta
Recogida Seleccion L1

Fallo_Blevador_L1

1 |
Marca Fallo Elevador L1

Fallo_Deshuesadora_L1

|5
Marca Fallo
Deshuesadora L1

Fallo_BaIsa_Ellevador_LZ
|

|
Marca Fallo Balsa
Elevador L2

Fallo_Cinta_Selec_L2
| |

1
Marca Fallo Cinta
Saleccion L2

Fallo_Cinta_Recogida S..
] |

|
Marca Fallo Cinta
Recogida Seleccion L2

Fallo_Flevador_L2

| %%
Marca Fallo Elevagor L2

Fallo_Deshuesadora_L 2
] L

| S8 |
Marca Fallo
Deshuesadora L2

Fallo_Balsa_Elevador L3
| |

| H
Marca Fallo Balsa
Bevador L3
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Fallo_Cinta_Selec_L3

|
|
Marca Fallo Cinta

Seleccion L3

Fallo_Cinta_Recogida S_.
| L
1 1

Marca Fallo Cinta

Recogids Seleccion L3

Fallo_Elevador L3
|

|
Marca Fallo Elevador L3

Falle_Deshuesadara L3
|
10

Marca Fallo

Deshuesadora L3

Fallo_Cinta_Selec_L4
|

1
Marca Fallo Cinta
Seleccion L4

Fallo_Cinta_Recogida_5..
| |

1 1
Marca Fallo Cinta
Recogida Seleccion L4

FaI-la,Cinta,Dlespadicio
|

7
Marca Fallo Cinta
Desperdicio

Fallo_Cinta_Pigles
|

[
Marca Fallo Cinta Pieles

Fallo_Cinta_Huesos
| |

) 1 |
Marca Fallo Cinta
Huesos

Fallo_Cinta_QUT_Nispe...
| |

| S
Marca Falio Cinta Salidz
Nispero 1

Fallo_Cinta_OUT_Nispe..
| L

|1
Marca fallo Ginta Salida
Nispero 2

Fallo_Cinta_OUT_Pelad...
i

| 10 ;
Marca Falio Cinta Salida
Peladora 1

Fallo_Cinta_OUT_Pelad..
1 |

N\arca falio Cinta Salida

Pelagora 2
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6 Anulacion Acustica_Fal..

Soton Anular Alarma

Automatizacion de una industria de frutas en conserva

Acustica
Marca_PE AUTO Reset
/1 | | |
Marca Parada Selector mode Puisador de Reset (Azu))
Emergenca Automatico GENERAL

Anexos

Marca_Alarma_Acustica
R

ey

Reset_Alarma_Acustica

Marca Encender Alarma
Acustica

P
F——n a
—PT ET—
7 Marca Alarma_Acustica Alarma_Acustica

| | £\

b=l J
Marca Encender Alarma Sednal Acustica Fallo
Actstica

Get1sCk

Marca_Arrancando_Mo..
| |

1 T
Marca Arrancando/

Parando Motores en
Moda Automético
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4.2.3. Tabla de variables

\[0])%/]:13{3 TIPO DE AT COMENTARIO
DATO
Alarma_Acustica BOOL BuiltlnlO://cpu/# Sefial Acustica Fallo
0/Output_Bit_03

AUTO BOOL BuiltInlO://cpu/# = Selector modo Automatico GENERAL
0/Input_Bit_03
AUTO_Pantallla BOOL %WO0.01 Seleccidn desde Pantalla Modo Automatico

Balsa_Elevador_L1 | BOOL I0Bus://unit#4/ | Salida Balsa-Elevador L1
Output Bit 16
bits/Output  Bit
03

Balsa_Elevador_L2  BOOL I0Bus://unit#4/  Salida Balsa-Elevador L2
Output Bit 16
bits/Output  Bit
08

Balsa_Elevador_L3 | BOOL I0Bus://unit#4/  Salida Balsa-Elevador L3
Output Bit 16
bits/Output  Bit

13
Campafia_Cereza BOOL %W1.12 Seleccion desde Pantalla: Campafia Cereza
Campafia_Nispero | BOOL %W1.11 Seleccion desde Pantalla: Campafia Nispero
Cinta_Alim BOOL I0Bus://unit#4/  Salida Cinta Alimentacion

Output Bit 16
bits/Output  Bit
00
Cinta_Desperdicio = BOOL I0Bus://unit#5/  Salida Cinta Desperdicio
Output Bit 16
bits/Output  Bit
04
Cinta_Dist BOOL I0Bus://unit#4/  Salida Cinta Distribucion
Output Bit 16
bits/Output  Bit
02
Cinta_Huesos BOOL I0Bus://unit#5/ | Salida Cinta Huesos (Desperdicio Cereza)
Output Bit 16
bits/Output  Bit

06
Cinta_OUT_Nisper = BOOL I0Bus://unit#5/  Salida Cinta Salida Nisperol
ol Output Bit 16

bits/Output  Bit

07
Cinta_OUT_Nisper | BOOL I0Bus://unit#5/ | Salida Cinta Salida Nispero2
02 Output Bit 16

bits/Output  Bit

08
Cinta_OUT_Pelador BOOL I0Bus://unit#5/  Salida Cinta Salida Peladora 1
al Output Bit 16
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Cinta_OUT_Pelador
a2

Cinta_Pieles

Cinta_Recogida_Sel
ec_L1

Cinta_Recogida_Sel
ec_L2

Cinta_Recogida_Sel
ec_L3

Cinta_Recogida_Sel

ec_lL4

Cinta_Selec_L1

Cinta_Selec_L2

Cinta_Selec_L3

Cinta_Selec_L4

Cinta_Trans

Deshuesadora_L1

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

Automatizacion de una industria de frutas en conserva Anexos

bits/Output  Bit
09

IOBus://unit#5/
Output Bit 16
bits/Output  Bit
10

I0Bus://unit#5/
Output Bit 16
bits/Output  Bit
05

IOBus://unit#4/
Output Bit 16
bits/Output  Bit
05

I0Bus://unit#4/
Output Bit 16
bits/Output  Bit
10

IOBus://unit#4/
Output Bit 16
bits/Output  Bit
15

I0Bus://unit#5/
Output Bit 16
bits/Output  Bit
03

IOBus://unit#4/
Output Bit 16
bits/Output  Bit
04

I0Bus://unit#4/
Output Bit 16
bits/Output  Bit
09

IOBus://unit#4/
Output Bit 16
bits/Output  Bit
14

I0Bus://unit#5/
Output Bit 16
bits/Output  Bit
02

IOBus://unit#4/
Output Bit 16
bits/Output  Bit
01

I0Bus://unit#4/
Output Bit 16
bits/Output  Bit
07

Salida Cinta Salida Peladora 2

Salida Cinta Pieles (Desperdicio Nispero)

Salida Cinta Recogida Seleccién L1

Salida Cinta Recogida Seleccién L2

Salida Cinta Recogida Seleccién L3

Salida Cinta Recogida Seleccién L4

Salida Cinta Seleccion L1

Salida Cinta Seleccion L2

Salida Cinta Seleccion L3

Salida Cinta Seleccion L4

Salida Cinta Transporte

Salida Deshuesadora L1
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Deshuesadora_L2

Deshuesadora_L3

Elevador_L1

Elevador_L2

Elevador_L3

Fallo_Térmicos_Cin

tas_IN

Fallo_Térmicos_Cin

tas_OUT

Fallo_Térmicos_L1

Fallo_Térmicos_L2

Fallo_Térmicos_L3

Fallo_Térmicos_L4

Marcha
Nivel L1
Nivel L2

Nivel L3

Parada_Temp_Des

perdicios
Parada_Temp_ L1

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

Automatizacion de una industria de frutas en conserva

IOBus://unit#4/
Output Bit 16
bits/Output  Bit
12

I0Bus://unit#5/
Output Bit 16
bits/Output  Bit
01

IOBus://unit#4/
Output Bit 16
bits/Output  Bit
06

I0Bus://unit#4/
Output Bit 16
bits/Output  Bit
11

IOBus://unit#5/
Output Bit 16
bits/Output  Bit
00

I0Bus://unit#1/
nput Bit 16
bits/Input Bit 07
IOBus://unit#1/I
nput Bit 16
bits/Input Bit 12
I0Bus://unit#1/
nput Bit 16
bits/Input Bit 08
IOBus://unit#1/I
nput Bit 16
bits/Input Bit 09
I0Bus://unit#1/
nput Bit 16
bits/Input Bit 10
IOBus://unit#1/I
nput Bit 16
bits/Input Bit 11
BuiltInlO://cpu/#
0/Input_Bit_00
BuiltInlO://cpu/#
0/Input_Bit_08
BuiltInlO://cpu/#
0/Input_Bit_09
BuiltInlO://cpu/#
0/Input_Bit_10
BuiltInlO://cpu/#
0/Input_Bit_11
BuiltInlO://cpu/#
0/Input_Bit_04

Anexos

Salida Deshuesadora L2

Salida Deshuesadora L3

Salida Elevador L1

Salida Elevador L2

Salida Elevador L3

Fallo Relés Térmicos Cintas de Entrada

Fallo Relés Térmicos Cintas de Salida

Fallo Relés Térmicos L1

Fallo Relés Térmicos L2

Fallo Relés Térmicos L3

Fallo Relés Térmicos L4

Pulsador de Marcha (Blanco)

Nivel Deshuesadora L1

Nivel Deshuesadora L2

Nivel Deshuesadora L3

Selector Parada Temporal Cinta Desperdicios

Selector Parada Temporal L1
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Parada_Temp_L2
Parada_Temp_L3
Parada_Temp_L4
Paro

PE_Cintas_IN

PE_Cintas_OUT

PE_L1

PE_L2

PE_L3

PE_L4

PE_Mé&d_Seg

Piloto_Azul
Piloto_Fallo
Piloto_Marcha

Reset

S_Balsa_Elevador_

L1

S_Balsa_Elevador_

L2

S_Balsa_Elevador_

L3

S_Cinta_Alim

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL
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BuiltinlO://cpu/#
0/Input_Bit_05

BuiltInlO://cpu/#
0/Input_Bit_06

BuiltInlO://cpu/#
0/Input_Bit_07

BuiltInlO://cpu/#
0/Input_Bit_01

I0Bus://unit#l/I
nput Bit 16
bits/Input Bit 01
IOBus://unit#1/I
nput Bit 16
bits/Input Bit 06
I0Bus://unit#l/I
nput Bit 16
bits/Input Bit 02
[OBus://unit#1/I
nput Bit 16
bits/Input Bit 03
I0Bus://unit#1/I
nput Bit 16
bits/Input Bit 04
[OBus://unit#1/I
nput Bit 16
bits/Input Bit 05
I0Bus://unit#1/
nput Bit 16
bits/Input Bit 00
BuiltinlO://cpu/#
0/Output_Bit_02
BuiltinlO://cpu/#
0/Output_Bit_01
BuiltinlO://cpu/#
0/Output_Bit_00
BuiltinlO://cpu/#
0/Input_Bit_02

IOBus://unit#2/I
nput Bit 16
bits/Input Bit 03
I0Bus://unit#2/I
nput Bit 16
bits/Input Bit 08
IOBus://unit#2/I
nput Bit 16
bits/Input Bit 13
I0Bus://unit#2/I
nput Bit 16
bits/Input Bit 00

Anexos

Selector Parada Temporal L2
Selector Parada Temporal L3
Selector Parada Temporal L4
Pulsador de Parada (Negro)

Parada Emergencia Cintas Entrada y CG

Parada Emergencia Cintas de Salida

Parada Emergencia L1

Parada Emergencia L2

Parada Emergencia L3

Parada Emergencia L4

Parada Emergencia Mddulo Seguridad

Luz indicaccién Modo Automatico
Luz indicacion Fallo (Rojo)

Luz indicacion Marcha (Verde)
Pulsador de Reset (Azul)

Sefial Balsa-Elevador L1

Senal Balsa-Elevador L2

Seral Balsa-Elevador L3

Senal Cinta Alimentacion

Pagina 256 | 356



Mustapha Rouin Jarjour

S_Cinta_Desperdici
o

S_Cinta_Dist

S_Cinta_Huesos

S_Cinta_OUT_Nisp

erol

S_Cinta_OUT_Nisp
ero2

S_Cinta_OUT _Pela
doral

S_Cinta_OUT _Pela
dora2

S_Cinta_Pieles

S_Cinta_Recogida_
Selec_L1

S_Cinta_Recogida_
Selec_L2

S_Cinta_Recogida_
Selec_L3

S_Cinta_Recogida_

Selec_L4

S_Cinta_Selec_L1

S_Cinta_Selec_L2

S_Cinta_Selec_L3

S_Cinta_Selec_L4

S_Cinta_Trans

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL
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[OBus://unit#3/I
nput Bit 16
bits/Input Bit 04
I0Bus://unit#2/I
nput Bit 16
bits/Input Bit 02
IOBus://unit#3/I
nput Bit 16
bits/Input Bit 06
I0Bus://unit#3/I
nput Bit 16
bits/Input Bit 07
IOBus://unit#3/I
nput Bit 16
bits/Input Bit 08
I0Bus://unit#3/I
nput Bit 16
bits/Input Bit 09
IOBus://unit#3/I
nput Bit 16
bits/Input Bit 10
I0Bus://unit#3/I
nput Bit 16
bits/Input Bit 05
IOBus://unit#2/I
nput Bit 16
bits/Input Bit 05
I0Bus://unit#2/
nput Bit 16
bits/Input Bit 10
IOBus://unit#2/I
nput Bit 16
bits/Input Bit 15
I0Bus://unit#3/I
nput Bit 16
bits/Input Bit 03
IOBus://unit#2/I
nput Bit 16
bits/Input Bit 04
I0Bus://unit#2/
nput Bit 16
bits/Input Bit 09
IOBus://unit#2/I
nput Bit 16
bits/Input Bit 14
I0Bus://unit#3/I
nput Bit 16
bits/Input Bit 02
[OBus://unit#2/I
nput Bit 16
bits/Input Bit 01

Sefial Cinta Desperdicio

Senal Cinta Distribucion

Sefial Cinta Huesos (Desperdicio Cereza)

Sefial Cinta Salida Nisperol

Sefial Cinta Salida Nispero2

Senal Cinta Salida Peladora 1

Sefal Cinta Salida Peladora 2

Sefial Cinta Pieles (Desperdicio Nispero)

Sefial Cinta Recogida Seleccién L1

Sefial Cinta Recogida Seleccién L2

Sefial Cinta Recogida Seleccién L3

Sefial Cinta Recogida Seleccion L4

Sefial Cinta Seleccién L1

Sefial Cinta Seleccion L2

Senal Cinta Seleccion L3

Senal Cinta Seleccion L4

Sefial Cinta Transporte
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S_Deshuesadora_L

1

S_Deshuesadora_L

2

S_Deshuesadora_L

3

S_Elevador_L1

S_Elevador_L2

S_Elevador_L3

Selec_L1
Selec_L2
Selec_L3
Selec_L4
SEMI_AUTO

SEMI_Balsa_Elevad

or L1

SEMI_Balsa_Elevad

or L2

SEMI_Balsa_Elevad

or L3
SEMI_Cinta_Alim

SEMI_Cinta_Despe

rdicio
SEMI_Cinta_Dist

SEMI_Cinta_Hueso

S

SEMI_Cinta_OUT _

Nisperol

SEMI_Cinta_OUT _

Nispero2

SEMI_Cinta_OUT_P

eladoral

SEMI_Cinta_OUT_P

eladora?

SEMI_Cinta_Pieles

SEMI_Cinta_Recogi

da_Selec_L1

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL
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I0Bus://unit#2/I
nput Bit 16
bits/Input Bit 07
IOBus://unit#2/I
nput Bit 16
bits/Input Bit 12
I0Bus://unit#3/I
nput Bit 16
bits/Input Bit 01
IOBus://unit#2/I
nput Bit 16
bits/Input Bit 06
I0Bus://unit#2/I
nput Bit 16
bits/Input Bit 11
[OBus://unit#3/I
nput Bit 16
bits/Input Bit 00
%W1.13

%W1.14

%W1.15

%W2.00

%W0.00

%W0.05

%W0.10
%WO0.15
%W0.02
%W1.06
%WO0.04
%W1.08
%W1.09
%W1.10
%W2.01
%W2.02
%W1.07

%W0.07

Senal Deshuesadora L1

Sefal Deshuesadora L2

Senal Deshuesadora L3

Senal Elevador L1

Senal Elevador L2

Senal Elevador L3

Seleccionar desde Pantalla:
Seleccionar desde Pantalla:
Seleccionar desde Pantalla:
Seleccionar desde Pantalla:

Anexos

Seleccidon desde Pantalla Modo Semi-Automatico

Seleccién desde Pantalla Modo Semi-Automatico

para Balsa Elevador L1

Seleccion desde Pantalla Modo

para Balsa Elevador L2

Seleccién desde Pantalla Modo

para Balsa Elevador L3

Seleccién desde Pantalla Modo

para Cinta Alimentacion

Seleccién desde Pantalla Modo

para Cinta Desperdicio

Seleccién desde Pantalla Modo

para Cinta Distribucién

Seleccién desde Pantalla Modo

para Cinta Huesos

Seleccién desde Pantalla Modo

para Cinta Salida Nispero 1

Seleccién desde Pantalla Modo

para Cinta Salida Nispero 2

Seleccion desde Pantalla Modo
para Cinta Salida Peladora 1
Seleccion desde Pantalla Modo
para Cinta Salida Peladora 12
Seleccion desde Pantalla Modo

para Cinta Pieles

Seleccion desde Pantalla Modo
para Cinta Recogida Seleccién L1

Semi-Automatico

Semi-Automatico

Semi-Automatico

Semi-Automatico

Semi-Automatico

Semi-Automatico

Semi-Automatico

Semi-Automatico

Semi-Automatico

Semi-Automatico

Semi-Automatico

Semi-Automatico
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SEMI_Cinta_Recogi
da_Selec_L2
SEMI_Cinta_Recogi
da_Selec_L3
SEMI_Cinta_Recogi
da_Selec_L4
SEMI_Cinta_Selec_
L1
SEMI_Cinta_Selec_
L2
SEMI_Cinta_Selec_
L3
SEMI_Cinta_Selec_
L4
SEMI_Cinta_Trans

SEMI_Deshuesador
a_lLl
SEMI_Deshuesador
a_l2
SEMI_Deshuesador
a_L3
SEMI_Elevador_L1

SEMI_Elevador_L2

SEMI_Elevador_L3

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL

BOOL
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%WO0.12

%W1.01

%W1.05

%W0.06

%WO0.11

%W1.00

%W1.04

%WO0.03

%W0.09

%WO0.14

%W1.03

%W0.08

%WO0.13

%W1.02

Seleccion desde Pantalla Modo Semi-Automatico
para Cinta Recogida Seleccién L2

Seleccion desde Pantalla Modo Semi-Automatico
para Cinta Recogida Seleccién L3

Seleccion desde Pantalla Modo Semi-Automatico
para Cinta Recogida Seleccion L4

Seleccion desde Pantalla Modo Semi-Automatico
para Cinta Seleccién L1

Seleccion desde Pantalla Modo Semi-Automatico
para Cinta Seleccion L2

Seleccion desde Pantalla Modo Semi-Automatico
para Cinta Seleccién L3

Seleccion desde Pantalla Modo Semi-Automatico
para Cinta Seleccion L4

Seleccion desde Pantalla Modo Semi-Automatico
para Cinta Transporte

Seleccion desde Pantalla Modo Semi-Automatico
para Deshuesadora L1

Seleccion desde Pantalla Modo Semi-Automatico
para Deshuesadora L2

Seleccion desde Pantalla Modo Semi-Automatico
para Deshuesadora L3

Seleccion desde Pantalla Modo Semi-Automatico
para Elevador L1

Seleccion desde Pantalla Modo Semi-Automatico
para Elevador L2

Seleccion desde Pantalla Modo Semi-Automatico
para Elevador L3

Tabla 2.40. Cuadro General Nispero/Cereza: Tabla de variables
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4.2.3. Programacion pantalla HMI

Figura 2.18. HMI Conexion PLC — HMI via cable Ethernet

Propiedades del PLC X

PLC

ID Nodo:
i Configuracion de los nodos de la red

Configuracion Puertos de Red

Direccién IP | 192 168 . 250 . 2 Tipo de Comunicacién del PLC UDP -
Puerto 9500 Tiempo de Espera con PLC i

Tiempo de Espera de Protocolo 1(ms) i

Tiempo de Espera de Protocolo 2 (ms) i

Intervalo max. de paquete de bloques de word 16

Intervalo max. de paquete de bloques de bits 16

Tamafio max. de paquete de bloques de word 32

Tamafio max. de paquete de bloques de bits 16

Usar Configuracién Predeterminada

Aceptar Cancelar

Figura 2.19. HMI: Configuracion comunicaciones PLC
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Propiedades del HMI X
Configuracion de Niveles de Seguridad I Configuracion de los Permisos de Usuario | Configuracion del Histarico de eventos
Configuracion de Impresion | Configuracién del COM1 | Configuracién del COM2 Memoria Externa
HMI Barra de Tareas | Propiedades extendidas HMI I Configuracion de la informacién de sistema
Configuracion de Red
Direccion IP 168 250 ‘ Configuracion de los nodos de lared ‘
Mascara de Subred I 26 . 286 . 285 . 0 [~ Contrasefia FTP:
PuetadeEniace | 0 . 0 . 0 . 0 888588
Configuracion de la Visualizacion
@ Horizontal
Modo de Configuracién de Bus de Campo
 Verical
T Guardarla Captura de |a Pantalla en la Memoria Externa
 UsB1
Descripcion
Aceptar I Cancelar
Figura 2.20. HMI: Configuracion comunicaciones HMI
Propiedades de Botén de Funcion X
Tecla de Funcian | Etiqueta | Gréaficos | Configuracién de Control | Configuracidn de la Visualizacién
® CambiarVentana Cambiar pantalla Q:INICIO -
" Teclado Intro < II=! = Asignar ©
" Ejecutar Macro macro_0.c -
" Asignar Teclado - Desactivar ~
(" Calibracién Tactil (" Guardarla Captura de Ia Pantalla en la Memoria Externa
" Borrar Evento " Importar/Exportar Importar Prayecto a HMI -
(" Bloc de Notas
" Funcién Lapiz M
" Color del Lapiz ‘. Color del Lapiz @
 Ancho del Lépiz 1 El
" Borar
 Imprimir
Modo @ honocromo ¢ Color [~ Monacromo (color inversa)
Ampliacién 10 @
Imprimir pagina Imprimir Texto
@ Pagina Actual [¥ Imprimir Texto
(" Cambiar Papel para mprimir [¥" imprimir Medidor Analogico
" . [¥ Imprimir Grafico de Tendencias
@ Impresion Horizontal
. _ [¥ Imprimir todos los Bitmap
€ Impresion Yertical |7 Imprimir todos los Graficos Vectoriales
l_ Imprimir Colores de Fondo
Aceptar I Cancelar

Figura 2.21. HMI: Configuracién botdn de funcion
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| Copiar Contenido a Todos los Estados ‘

Tipo de fuente
( @ Fuente de vector

" Fuente de bitmap ‘

[ Afributos de Fuente

Fuente DFNB-EN -
Tamafio 12 - Alineacion Centro -
Color Idioma Espafiol(Modi -
[ Cursiva (| Negrita

Copiar Atributos de Fuente a

Anexos

Propiedades de Boton de Funcion X

Tecla de Funcién Eliqueta |Gra’ﬁcos| Configuracion de Com.roll Configuracién de la Visualizacién

It Usar Etiqueta [~ UsarBiblioteca de Textos

[ Autoajustar - Biblioteca de Texios

[ Fuente de bitmap Idioma Idioma 1 © I

Lista de Etiquetas Texto de la Etiqueta

EsL.. | Conlenido [ INICIO

0 INICIO

1 INICIO

Aceptar I Cancelar

Figura 2.22. HMI: Configuracion botdn de funcion: Etiqueta

Propiedades de Botén de Funcion

Teclz de Funcidn | Biiqueta Graficas | Configuracion de Control | Configuracion de la Visualizacion
v Graficos Vecloriales;  Button7-14.vg

L] = O ¢

Button7-14.vg CLOSEND1.vg CONFIRMvg CTRL_BAROD1.. CTRL_BARO0S..

00 Q = [

v
|_ Bitmap

[~ Usar Tamafio Original

Cl
ImportarImagenes

Par enla Biblioteca de imagenes del 5i54

u -
Grafico para cada estado

(u]

State:0 State:1

Aceptar I Cancelar

Figura 2.23. HMI: Configuracién botdn de funcion: Grdficos
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Propiedades de Boton de Funcién X
Tecla de Funcién | Etiqueta | Graficos Configuracicn de Control | Configuracién de la Visualizacion |
i Configuracion tactil habilitado - Confi 5n de Seguridad
@ Habilitar Retardo al pulsar (X100ms) 0
" Deshabilitar |
 Condicional [ Registrar Operacién FKO
Min. Intervalo de Tiempo (seg) 0
~ Notificaciones
[~ Macro
l_ Escribir aviso
Aceptar I Cancelar
Figura 2.24. HMI: Configuracidn botdn de funcién: Control
Propiedades de Texto X
Texto | Configuracién de la Visualizacién
Texto
Seleccién de Modo de Funcionamiento
(@ Etiqueta
Eiklioteca de .
& Textos
Idioma Actual:
Idioma 1 @
— Tipo de Fuente
® Fuente de vector ( Fuente de bitmap
— Atributo de fuente
Fuente DFNB-EN 2
Tamafio 18 v Alineacion  |zquierda <
Color Idioma Espafiol(Mode -
[ Cursiva [v Negrita
‘ Copiar Atributo de Fuente Para Todos los Idiomas ‘

Figura 2.25. HMI: Introduccidn de texto

Aceptar I

Cancelar |
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Propiedades de Bitmap X
Graficos | Configuracién de la Visualizacion
[~ Graficos Vecioriales
[v Bitmap logo.bg
L] T
o | E -
arrow1-09.bg arrow2-03.bg arrow2-04.bg button2-02.bg button2-04.bg
= & | [ |
button2-07.bg button2-13.bg button2-15.bg logo.bg logoo.bg v
[~ Usar Tamafio Original . /
Importar Imagenes vid H
baren la Biblioteca de imagenes del si% I m
. 0 -
Grafico para cada estado
Aceptar I Cancelar
Figura 2.26. HMI: Introduccidn de imagen
Propiedades de Interruptor de Bit X
Basicas | Conmutador de bitl Etiqueta | Graficos | Configuracién de Control | Configuracién de la Visualizacion
Prioridad Normal -
[ Las Direcciones de Lectura y Escritura Son Iguales
Direccidn de Lectura Direccién de Escritura
HMI Hwip - PLC 0 - HMI Hmio - PLC 0 -
Puerto Net Puerto Net
Cambiar No. Cambiar No.
= Nodo 2 = Nodo 2
Area/Etiqueta LB - Area/Etiqueta W_bit -
Direccion 0 |_ Memoria de Sistema Direccion 112 |_ Registro del Sistema
Formata Tamafio Form Tamafio
BIN 2 1 2 BIN N 2
(words) (words)
Formate (Rangoe): DDDD (0-9999) Formato (Rango): DDD.DD (0.00-511.15)
|_ Usar Etiqueta de Direccidn |_ Usar Etiqueta de Direccidn
|_ Usar Direccionamiento Indirecto |_ Usar Direccionamiento Indirecto
Descripcidn
Aceptar I Cancelar

Figura 2.27. HMI

: Configuracién interruptor de bit CAMPANA CEREZA

Anexos
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Propiedades de Interruptor de Bit X
Basicas Conmutador de bit | Etiqueta | Gra’ﬁccsl Configuracién de Control I Configuracién de la Visualizacién |
Tipo -]
Aceptar I Cancelar |

Figura 2.28. HMI: Configuracién interruptor de bit CAMPANA CEREZA: Conmutador de bit

Propiedades de Interruptor de Bit

Eia'sicasl Conmutador de bit Etiqueta |Gréﬁccs | Configuracién de Contrcll Configuracién de la Visualizacion |

[ Usar Etiqueta

|7 Autoajustar

[ Fuente de bitmap
Lista de Etiquetas

[~ UsarBiblioteca de Textos

— Texto de |a Etiqueta

T Biblioteca de Texios

Idioma 1 e

EsL.l Contenido

CAMPANA CEREZA

0 CAMPARA CEREZA
1 CAMPARIA CEREZA

| Copiar Contenido a Todos los Estados |

Tipo de fuente
( ® Fuente de vector

¢ Fuente de bitmap ‘

— Afributos de Fuente

Fuente DFNB-EN -
Tamafio 18 - Alineacion Centro -
Color Idioma Espafiol(Mode ~
[~ Cursiva | Negrita

Copiar Atributos de Fuente a

Idioma

Aceptar I

Cancelar |

Figura 2.29. HMI: Configuracidn interruptor de bit CAMPANA CEREZA: Etiqueta
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Propiedades de Interruptor de Bit x
Basicas | Conmutador de bitl Etiqueta | Graficos | Configuracién de Control | Configuracién de la Visualizacion
Prioridad Normal @
[~ Las Direcciones de Lectura y Escritura Son Iguales
~Direccion de Lectura Direccion de Escritura
HII BEE 0 - HMI Hmo - PLC 0 -
Puerto Net Puerto Net
Cambiar No. Cambiar No
| Nodo 2 = Nodo z
Area/Etiqueta LB - Area/Etiqueta W _bit -
Direccion 0 [~ Memoria de Sistema Direccion 113 | Registro del Sistema
Formato Tamafio Form... Tamafio
BIN @ 1 @ BIN @ ©
(words) (words)
Formateo (Rango): DDDD (0-9999) Formato (Rango). DDD.DD (0.00-511.15)
[~ Usar Etiqueta de Direccion [~ Usar Etiqueta de Direccidn
[~ Usar Direccionamiento Indirecto [~ Usar Direccionamiento Indirecto
Descripcion
Aceptar I Cancelar
Figura 2.30. HMI: Configuracion interruptor de bit L1
Propiedades de Interruptor de Bit X
Basicas | Conmutador de bit Etiqueta | Gra'ﬁcosl Configuracion de Controll Configuracion de la Visuahzacidnl
v Usar Etiqueta [~ UsarBiblioteca de Textos
[ Autosjustar @ ‘ Biblioteca de Textos
[ Fuente de bitmap Idioma 1 i

Lista de Etiquetas
EsL..l Contenido
1] L1
1 L1

— Texto de la Etiqueta
L1

| Copiar Contenido a Todos los Estados |

@ Fuente de vector

Tipo de fuente
’7 ( Fuente de bitmap

— Atributos de Fuente

Fuente DFNB-EN -
Tamaiio 12 - Alineacion Centro -
Color Idioma Espafiol(Mod: =
[~ Cursiva | MNegrita

Copiar Atributos de Fuente a

Aceptar I

Cancelar

Figura 2.31. HMI: Configuracidn interruptor de bit L1: Etiqueta
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Propiedades de Interruptor de Bit x
Basicas | Conmutador de bit| Etiqueta | Gréficos | Configuracién de Control | Configuracién de la Visualizacion
Prioridad Normal o
[ Las Direcciones de Lectura y Escritura Son Iguales
Direccion de Lectura ~Direccién de Escritura
HMI -] P o - HMI Hap - PLC 0 -
Puerto Net Puerto Net
Cambiar No Cambiar No
[N Nodo 2 = Nodo 2
Area/Etiqueta LB - Area/Etiqueta W_bit -
Direceion 0 [~ Memoria de Sistema Direccion 002 [ Registro del Sistema
Formato . Tamaiio . Form... . Tamafio .
Hi (words) L Gk (words) L
Formato (Rango): DDDD (0-9999) Formate (Rango): DDD.DD (0.00-511.15)
[~ Usar Etiqueta de Direccion [~ Usar Etiqueta de Direccion
[~ Usar Direccionamiento Indirecto [~ Usar Direccionamiento Indirecto
Descripcion
Aceptar | Cancelar

Figura 2.32. HMI: Configuracidn interruptor de bit Cinta alimentacion

Propiedades de Interruptor de Bit

Ea’sicasl Conmutador de bit Etiqueta |Gra’ﬁcos| Configuracién de Ccntroll Configuracién de la Visualizacidn |

[ Usar Etiqueta
¥ Autoajustar

[ Fuente de bitmap
Lista de Etiquetas

I_ Usar Biblioteca de Textos

— Texto de la Etiqueta

M Biblioteca de Textos

Idioma 1 e

Est.. | Contenido

Cinta Alimentacion

a Cinta Alimentacion
1 Cinta Alimentacion

‘ Copiar Contenido a Todos los Estados ‘

Tipo de fuente
( @ Fuente de vector

" Fuente de bitmap ‘

[~ Atributos de Fuente

Fuente

DFNB-EN <
Tamaiio 14 - Alineacidn Centro .
Color Idioma Espafiol(Modt ~
[~ Cursiva I Negrita

Copiar Atributos de Fuente a

Idioma

Aceptar |

Cancelar |

Figura 2.33. HMI: Configuracidn interruptor de bit Cinta alimentacion: Etiqueta
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Propiedades de Boton de Funcion *
Tecla de Funcién | Etiqueta | Graficos | Configuracién de Control | Configuracién de la Visualizacion
(® Cambiar Ventana Cambiar pantalla 2
" Teclado Intro i 2 - Asignar '
(" Ejecutar Macro macro_0.c -
" Asignar Teclado ~ Desactivar @
" Calibracion Tactil " Guardar la Captura de Ia Pantalla en la Memoria Externa
" Bormar Evento " Importar/Exportar Importar Proyecto a HMI o
(" Bloc de Notas
¢ Funcién Lapiz -
" Color del Lapiz |. Color del Lapiz v
¢ Ancho del Lapiz 1
" Borrar
¢ Imprimir
Modo @ honocromo  Calar [~ Monocromo (color inversao)
Ampliacidn 10 &
Imprimir pagina Imprimir T exto
@ Pagina Actual [+ Imprimir Texto
(" Cambiar Papel para mprimir [ iupmmghledidoyanalagico
. i Il Imprimir Grafico de Tendencias
@ Impresion Horizontal
_ el Imprimir todos los Bitmap
D lipision ee] [* Imprimir todes los Graficos Vectoriales
I Imprimir Colores de Fondo
Aceptar | Cancelar
Figura 2.34. HMI: Configuracion boton de funcion PANTALLA SIGUIENTE
Propiedades de Boton de Funcion X
Tecla de Funcién | Etiqueta Graficos | Configuracion de Control | Configuracion de la Visualizacién
[ Graficos Vectoriales
[v' Bitmap arrow2-03.bg
& "
./
arrow1-09.bg arrow2-03.bg arrow2-04.bg button2-02.bg button2-04.bg
- N .
Usar T fio O |
[~ Usar Tamaiio Origina I s
Par en |a Biblioteca de imagenes del si%
0 . NEXT
Grafico para cada estado .
>
NEXT
State:1
Aceptar I Cancelar |

Figura 2.35. HMI: Configuracion botdn de funcion PANTALLA SIGUIENTE: Grafico
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1. Objeto del pliego de condiciones

El objetivo de este pliego de condiciones es especificar el procedimiento a seguir para la correcta
instalacion y el correcto funcionamiento del sistema (condiciones técnicas). De igual forma, se
establece las condiciones econdmicas y legales con el fin de evitar posibles malinterpretaciones
durante la materializaciéon del proyecto, tanto en la ejecucién de la instalacién, como en la
puesta en marcha y durante la vida atil del mismo.

2. Condiciones generales de indole facultativa

e La ejecucion del proyecto se efectuard bajo la direccion de un ingeniero eléctrico,
electrdénico o de automatizacion, o en su defecto por un ingeniero industrial.

e Todos los trabajos se ejecutaran con estricta sujecion al Proyecto, a las modificaciones
del mismo que previamente hayan sido aprobadas y a las érdenes e instrucciones que
bajo su responsabilidad y por escrito entregue el Técnico - Ingeniero al Instalador,
dentro de las limitaciones presupuestarias.

= La instalacién del sistema automatizado mencionado, serd llevado a cabo por un
técnico/ ingeniero con los conocimientos necesarios de programacion e instalaciones
eléctricas, para que, ante un problema, sea capaz de encontrar una solucién.

e El trabajo de instalacion del programa en el autémata debera ser ejecutado por
personas especialmente preparadas y con conocimientos tedrico-practicos sobre el
autémata instalado.

e En el caso de existir futuras ampliaciones del sistema automatizado, ya sea por
incorporaciéon de nuevas maquinas, sustitucion de los PLCs o pantalla HMI,
incorporacidn de nuevos PLCs o nuevo dispositivo HMI o cualquier cambio de
programacion, toda la responsabilidad recaera a partir de la primera modificacidn, sobre
el técnico/ingeniero que lleve a cabo esta actualizacion.
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3. Condiciones generales de indole técnica

3.1. Dispositivos de control
3.1.1. Cuadro General Pera

e La automatizacién estd disefada para funcionar correctamente con el autémata
programable (PLC) Omron CJIM CPU 12.

e Los mddulos de expansidon de entradas contemplados en la programacién y cableado
son 2 modulos de 16 entradas digitales CJIW-ID211.

e Los mddulos de expansién de salidas contemplados en la programacion y cableado son
2 mddulos de 16 salidas digitales CJIW-0C211.

e El software de programacién necesario para este PLC es CX-Programmer.

Fuente de alimentacién compatibles con el PLC Omron CJIM CPU 12:

Fuente Consumo de corriente maximo Consumo
5V (légica interna) 24V 24V Total
(relés) (servicios)
CJ1IW-PA205R 50A 0.8A -- 25W
CJ1IW-PA202 2.8A 0.4A - 14 W
CJ1W-PD025 5.0A 0.8A - 25 W

Tabla 4.1. Caracteristicas técnicas fuente alimentacion PLC Omron CJIM CPU 12

3.1.2. General Nispero — Cereza

e La automatizacién estd disefiada para funcionar correctamente con el autdmata
programable (PLC) Omron NX1P2-9024DT V1.18.

e Los mddulos de expansidn de entradas contemplados en la programacién y cableado
son 3 madulos de 16 entradas digitales NXID 5442.

e Los mddulos de expansidn de salidas contemplados en la programacion y cableado son
2 moédulos de 16 salidas digitales NXOD 5256.

e El software de programacion necesario para este PLC es Sysmac Studio.
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e La pantalla HMI (Human - Machine Interface) contemplada en la programacion y en las
comunicaciones con el PLC es de la serie NB de Omron (NB7W-TWO01B).

e El software de programacion requerido para este HMI es NB-Designer.

3.2. Sensor de nivel Shnneider XX518A3PAM12

El sensor de nivel es el ultrasénico Shnneider XX518A3PAM12, puede ser sustituido por otro de

las mismas caracteristicas

Caracteristicas Descripcion

Temperatura ambiente o= -20...65 °C

funcionamiento

Temperatura ambiente o[ -40...80 °C

almacenamiento

Resistencia a las vibraciones +/-1 mm (estado 1) 10...55 Hz) acorde a IEC 60068-2-
N -

Resistencia a los choques 30 gn en los 3 ejes para 11 ms acorde a IEC 60068-2-
e B

Resistencia olsSeciiec | 8 kV nivel_4 acorde a IEC 61000-4-2

electroestaticas

Resistencia a los =1p1)elok5 | 10 V/m nivel_3 acorde a IEC 61000-4-3
electromagnéticos

Resistencia a transitorios rapidos 1 kV nivel_3 acorde a IEC 61000-4-4
Limites de tension de alimentacion 10..28 V DC

BEID IS EReEr Gl Seeide e h s 0,051...0,508 m - tipo de cable: modo de instruccidn)
operaciones

Curso diferencial maximo 2,5 mm

Zona ciega 0..51 mm

Frecuencia de transmision 300 kHz

Precisidn de repeticidn 1,27 %

angulo de desvio a partir de 90° del EYAWAs

objeto a detectar

Tabla 4.2. Caracteristicas técnicas Sensor de nivel ultrasonico Shnneider XX518A3PAM12
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3.3. Variador de frecuencia YASKAWA V1000

Condiciones de entorno para el correcto funcionamiento del variador:

Area de utilizacién En el interior

Temperatura De -10 a +50°C (chasis abierto), de -10 a +40°C (NEMA Tipo 1)
ambiental

Humedad 95 RH% o inferior (sin condensacion)

Temperaturade De -20a +60°C (temperatura baja durante el transporte)
almacenaje

Altidud de instalacién Max. 1000 m (disminucién del rendimiento un 1% por cada 100 m
sobre 1000 m, max. 3000 m)

Funcionamiento / medioambiente

Vibraciones De 10 a menos de 20 Hz (9.8 m/s2) max., de 20 a 55 Hz (5.9 m/s2)
max.

_ UL508C, EN954-1 Categoria 3, IEC/EN61508 SIL2
_IPZO chasis abierto, caja protectora NEMA Tipo 1

Tabla 4.3. Condiciones entorno variador YASKAWA V1000

3.4. Cableadoy resto de materiales

e Todos los materiales a emplear en la presente instalacién serdn de primera calidad y
reuniran las condiciones exigidas en el Reglamento Electrotécnico para Baja Tensién y
demas disposiciones vigentes referentes a materiales y prototipos de construccion.

e Conductores eléctricos para instalaciones interiores dentro del campo de aplicacién del
articulo 2 (limites de tensién nominal igual o inferior a 1000V) y con tension asignada
dentro de los margenes fijados en el articulo 4 del Reglamento Electrotécnico de Baja
Tension (ITC-BT-19).

e Laseccidén de los conductores se determinara de forma que la caida de tensién entre el
origen de la instalacidn interior y cualquier punto de utilizacién se corresponda con los
valores maximos fijados en la ITC-BT-19.

e De acuerdo con los valores indicados en la UNE 20460-5-523 (tabla A.52-1bis) para una
temperatura ambiente del aire de 402C y para los distintos métodos de instalacion,
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agrupamientos y tipos de cable. Se deberd tener en cuenta la divisién entre cables
termoplasticos (PVC, Z1 o similares) y termoestables (XLPE, EPR, Z o similares).

Factor de correccidn para motores: Cables dimensionados para una intensidad no
inferior al125% de la maxima prevista (ITC-BT-47).

Canalizaciones por medio de tubos aislantes flexibles fabricados con materiales libres
de haldgenos y no propagadores de la llama para uso en instalaciones eléctricas.
Estancos, resistentes a la compresién y al impacto. Cumplirdn las condiciones que
especifica el REBT (ITC-BT-21).

Circuitos auxiliares y de baja potencia: Dentro de las envolventes, los cables de los
circuitos auxiliares y de baja potencia deberan circular libremente en los brazaletes o
canaletas que garantizardn su proteccion mecanica y ventilacion. Las bornas de
conexién intermedia quedaran instaladas fuera de los conductos del cableado. La
configuracién del armario debera posibilitar la colocacion horizontal y vertical de las
canaletas optimizando el recorrido del cableado. El paso de los cables hacia la puerta se
llevard a cabo mediante una manguera que evite que se puedan provocar dafios
mecanicos en los conductores con el movimiento de paneles o puertas.

Etiquetado e identificacién. La identificacidon de los cuadros y aparatos cumpliran las
normas UNE-EN 60439-1 y UNE-EN 60617. La placa de caracteristicas de los cuadros
deberad indicar los datos del cuadrista y la identidad del cuadro, edificio y proyecto.

Condiciones generales de indole econdmica

El ingeniero realizara un contrato con el representante de la empresa cliente, en el cual
constaran las condiciones legales y econdmicas y las responsabilidades de cada parte,
en relacion a la ejecucion del proyecto.

Las valoraciones de los componentes que figuran en el presente proyecto, se efectian
multiplicando el nimero de unidades por su precio unitario asignado a los mismos en el
presupuesto.

Se produciran precios contradictorios sélo cuando la empresa cliente decida introducir
modificaciones o cambios en la instalacidn predescrita, o cuando sea necesario afrontar
alguna circunstancia imprevista.

El pago por la realizacién del presente proyecto se efectuara de la siguiente forma:

o 40% en el momento de firma del proyecto.
o 60% restante tras la puesta en marcha de la instalacién.
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1. Presupuestos parciales

1.1. Cuadro general linea de pera

Cuadro maniobras pera ‘

Medi Unida Descripcion Precio Precio
da des Unitario (€)  Total (€)
1 Uds. PLC Omron CJ1M CPU 12 254.33 254.33
2 Uds. Expansion entradas digitales CJ1W-ID211 98.12 196.24
2 Uds. Expansion salidas digitales OD1W-1D211 103.19 206.38
1 Uds. Armario maniobras poliéster 1000x800x300 646.23 646.23
5 Uds. Variador de frecuencia OMRON YASKAWA 397.9 1989.5
V1000
4 Uds. Guardamotor Shnneider GV2-ME (1 - 1.6 A) 33.85 135.4
1 Uds. Guardamotor Shnneider GV2-ME (2.5 -4 A) 42.09 42.09
1 Uds. Guardamotor Shnneider GV2-ME (4 - 6 A) 50.78 50.78
3 Uds. Guardamotor Shnneider GV2-ME (6 - 10) 61.25 183.75
1 Uds. Contactor Siemens 3 polos—6 A 57.52 57.52
2 Uds. Contactor Siemens 3 polos — 10 A 62.41 124.82
1 Uds. Interruptor Magnetotérmico IN= 16 A 39.82 39.82
13 Uds. Selector 3 Posiciones Roscado, 10 A 17.9 232.7
3 Uds. Pulsador IP66 retorno por resorte 13.99 41.97
1 Uds. Interruptor de aislamiento sin fusible, 63 A, 22 58.32 58.32
kW, IP65
1 Uds. Fuente de alimentaciéon carril DIN, salidas 24  78.98 78.98
VDC, 300W
1 Uds. Interruptor general de corte en tension 75.05 75.05
1 Uds. Accesorios 18.99 18.99
1 Uds. Rotulado 69.12 69.12
1 Uds. Relé de seguridad configurable, 3, 1, 2 canales, = 129.85 129.85
24V ac/dc
1 Uds. Botonera con seta paro de Emergencia, incluso  67.66 67.66
accesorios sujecion
TOTAL CUADRO PERA 4699.5

Tabla 5.1. Presupuesto parcial Cuadro General Pera
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1.2. Cuadro general lineas cereza-nispero

Cuadro maniobras cereza - nispero \

Me Uni Descripcion Precio Precio
did dad Unitario Total
a es (€) (€)
1 Uds. PLC Omron NX1P2-9024DT V1.18 923.88 923.88
3 Uds. Expansion entradas digitales NXID 5442 93.72 281.16
2 Uds. Expansion salidas digitales NXOD 5256 103.01 206.02
1 Uds. Pantalla HMI Omron NB7W-TWO01B 668.99 668.99
3 Uds. Sensor ultrasonido Shnneider XX518A3PAM12 138.34 415.02
1 Uds. Armario de acero inoxidable 1200x1400x400 mm 711.23 711.23
3 Uds. Variador de frecuencia OMRON YASKAWA V1000 397.9 1193.7
18  Uds. Guardamotor Shnneider GV2-ME (1.6 — 2.5 A)38.60 38.09 685.62
4 Uds. Guardamotor Shnneider GV2-ME (1 —1.6 A) 33.85 135.4
18 Uds. Contactor Siemens 3 polos—3 A 42.41 763.38
3 Uds. Contactor Siemens 3 polos — 25 A 86.14 258.42
7 Uds. Interruptor Magnetotérmicos IN=3 A 30.42 212.94
2 Uds. Selector 3 Posiciones Roscado, 10 A 17.9 35.8
3 Uds. Pulsador IP66 retorno por resorte 13.99 41.97
1 Uds. Interruptor de aislamiento sin fusible, 63 A, 22 kW, IP65 58.32 58.32
1 Uds. Fuente de alimentacion carril DIN, salidas 24 VDC, 300W 78.98 78.98
1 Uds. Interruptor general de corte en tensién 75.05 75.05
1 Uds. Accesorios 36.36 36.36
1 Uds. Rotulado 98.33 98.33
12 Uds. Luminaria Led 1500mm 55W 230V 6500°K, incluso @ 16.16 193.92
accesorios sujecion
10 Uds. Botonera con seta paro de Emergencia, incluso accesorios 67.66 676.6

sujecion, conexion
1 Uds. = Relé de seguridad configurable, 3, 1, 2 canales, 24 V ac/dc = 129.85 129.85
3 Uds. Botonera 1 Modulo con manipulador potenciémetro 98.54 295.62
(control variador) incluso caja IP55, accesorios sujecion y
conexion
TOTAL CUARO CEREZA - NiSPERO 8176.5

Tabla 5.2. Presupuesto parcial Cuadro General Pera
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1.3. Bandejay cableado

Bandeja y cableado

Medida Unidades Descripcion Precio Precio
Unitario (€) Total (€)
36 metros Bandeja Basorfil BF2R INOX 1304 59.22 2131.92

100x65mm, incluso parte proporcional
de soportes, tornilleria, accesorios vy
mano de obra instalacién.
15 metros Bandeja Basorfil BF2R INOX 1304 67.3 1009.5
150x65mm, incluso parte proporcional
de soportes, tornilleria, accesorios vy
mano de obra instalacién.

40 metros Tubo flexible tipo Pemsa 20mm incluso  3.62 144.8
racord y mano de obra instalacién
110 metros Manguera 0,6/1 KV 2x1,5mm tendida 2.91 320.1

sobre bandeja, incluso accesorios
sujecion y mano de obra

80 metros Manguera 0,6/1 KV 3x1,5mm tendida 3.16 252.8
sobre bandeja, incluso accesorios
sujecién y mano de obra

290 metros Manguera 0,6/1 KV 4x1,5mm tendida 3.38 980.2
sobre bandeja, incluso accesorios
sujecion y mano de obra

90 metros Manguera 0,6/1 KV 5x2,5mm tendida 5.12 460.8
sobre bandeja, incluso accesorios
sujecion y mano de obra

35 metros Cable Unipolar 0,6/1 KV 4x25mm + TT 16.81 588.35
tendida sobre bandeja, incluso
accesorios sujecion y mano de obra

38 metros Cable Unipolar 0,6/1 KV 4x16mm + TT  11.39 432.82
tendida sobre bandeja, incluso
accesorios sujecion y mano de obra

36 Uds. Cable Unipolar 0,6/1 KV 4x10mm + TT 9.66 347.76
tendida sobre bandeja, incluso
accesorios sujecion y mano de obra.

TOTAL CABLEADO 6669.05

Tabla 5.3. Presupuesto parcial cableado
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1.4. Mano de obra

Medida Unidades Descripcion Precio Precio
Unitario (€)  Total (€)
165 Horas Estimacién mano de obra ingenieria 26.5 4372.5
(dimensionado, programacion y
esquemas eléctricos)
215 Horas Estimacién Mano de obra y accesorios 20.5 4407.5

Conexionado cuadro cereza/nispero,
motores cuadro cereza y subcuadros
conectados al mismo cuadro
112 Horas Estimaciéon Mano de obra y accesorios 20.5 2296
Conexionado cuadro linea bolas de pera
y subcuadros conectados al mismo
cuadro
58 Horas Estimacién Partida Mano de obra 20.5 1189
Conexionado otros cuadros y
conexionado de motores
TOTAL MANO DE OBRA 12265

Tabla 5.4. Presupuesto parcial mano de obra

2. Presupuesto total

E presupuesto total de la automatizacién objeto de este proyecto asciende a 31810.11 euros.

Presupuesto General

Codigo  Descripcidn Precio (€)
1 Cuadro general linea de pera 4699.5
2 Cuadro general lineas cereza-nispero 8176.56
3 Bandeja y cableado 6669.05
4 Mano de obra 12265
TOTAL PRESUPUESTO 31810.11

Tabla 5.5. Presupuesto TOTAL

El presupuesto no abarca el coste total de la ampliacién de las lineas de produccion de la planta.
Tan solo se incluye la automatizacidn del proceso, con ello se incluye el material detallado en
los presupuestos parciales, la mano de obra del montaje de los cuadros eléctricos, cableado de
los motores, programacion de los PLCs y la pantalla HMI, confeccién de esquemas y planos. No
se tiene en cuenta los demas gastos asumidos por la empresa como la compra de las maquinas
o la instalacidn de las mismas en la planta u otros gastos asumidos por la empresa en base a la
ampliacion de la planta de produccién que no estén reflejados en los presupuestos
anteriormente detallados.
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