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RESUM

El present treball fi de master consisteix en la elaboracié d’un projecte de disseny i posada en
marxa d’un sistema automatic per a una linia de tall, fresat, i embutxacat per a la fabricacié de
fregalls de cuina fets d’espuma de poliureta i fibra de poliéster, per a una empresa de fabricacié
de productes de neteja ubicada en Tibi (Alacant).

El projecte inclou la seqlienciacié del procés, eleccid i pressupost d’elements necessaris per a
I'automatitzacié d’aquest (actuadors, sensors, PLC, HMI, ma d’obra,..) aixi com el
desenvolupament de tots els programes necessaris per al correcte funcionament del “PLC”, i
demés elements, en els diferents estats de funcionament de la linia.

Paraules clau: Automatitzacié industrial, PLC, HMI, KOP, Grafcet
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CAPITOL 1. INTRODUCCIO

L'Objecte del present Projecte és el disseny i posada en marxa d’un sistema automatic per a una
linia de tall, fresat i embutxacat per a la fabricacié de fregalls de cuina per a una empresa de
fabricacio de productes de neteja ubicada en Tibi (Alacant). Amb I'elaboracié d’aquest projecte
s’ha pretés complementar els coneixements apresos durant I'estudi del Master en Enginyeria
Industrial, aixi com adquirir una major destresa en el procés de seleccid, programacié i
adaptacio del hardware y software empleat en el mén de I'automatitzacié industrial, per a la
cerca de solucions per a una linia de fabricacio real.

El primer pas per al desenvolupament del projecte, ha sigut analitzar les necessitats de la linia
de produccié actual, per a avaluar els components necessaris, i fer una cerca amb aquesta
informacid dels equips que ofereix el mercat de I'automatitzacio.

Una vegada seleccionats els components (actuadors i sensors) necessaris, s’ha elegit un model
de “PLC (Programmable Logic Controller)” i s’ha dissenyat un procés automatic amb GRAFCET.
El PLC s’ ha programat amb el software “TIA Portal”, tenint en compte les diferents entrades,
eixides i modes de funcionament necessaris. Igualment, amb I'ajuda d’aquest software, s’ha
programat una pantalla “HMI (Human Machine Interface)”, per a poder supervisar el que ocorre
a la linia i poder modificar els diferents estats de funcionament.

Per ultim, s’ha elaborat un plec de condicions que recull les especificacions del projecte, aixi com
els recursos humans, teécnics i economics necessaris per a dur-lo a terme.

1.1. OBJECTIUS DEL DOCUMENT

Aguest projecte respon a les necessitats reals d’una empresa i té com a objectiu principal:

e Dissenyar i implantar una solucid d’automatitzacié per a la millora d’un procés
productiu real, realitzant per a tal fi, una recerca de les diferents ofertes tecniques del
mercat i una posterior adaptacid i programacio, a través de software comercial, al
problema plantejat.

| els seglients objectius secundaris:

e Estudiar la normativa vigent en matéria d’automatitzacié industrial i avaluar les
implicacions per al desenvolupament del projecte

e Ampliar els coneixements adquirits sobre els conceptes de programacié d’automats en
el Master de Enginyeria Industrial, i adquirir destresa en el Us d’aquestes ferramentes
per al desenvolupament de projectes reals.
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e Adquirir destresa en el procés d’elaboracié de pressupostos i recerca de viabilitat
econOmica en projectes d’automatitzacié industrial.

1.2. DEFINICIONS

e Automatitzacio industrial: és |'Us de les tecnologies per a la realitzacié de tasques que,
a priori, es consideraven repetitives, de manera automatica i amb la minima intervencié
de I'ésser huma.

e PLC (programmable logic controller): Dispositiu que permet l'automatitzacié d'un
procés electromecanic. Es tracta d'una computadora que s'encarrega de controlar el
funcionament de les maquines emprades en la produccié o en el muntatge.

e HMI: és la interficie entre el procés i el operari; es tracta basicament d'un panell
d'instruments de |'operari. Es la principal eina utilitzada per operaris i supervisors de
linia per a coordinar i controlar processos industrials i de fabricacid.

e Llenguatge KOP: Se'l denomina diagrama de contactes o d'escala, ja que a diferencia del
*FUP, aquest llenguatge fa Us de la logica booleana per mitja de contactes eléctrics en
série i paral-lel.

e Actuador: dispositiu la funcié del qual és generar i proporcionar forca per a actuar o
moure un altre dispositiu mecanic.

e Sensor: és un dispositiu que esta capacitat per a detectar accions o estimuls externs i
respondre en consequéncia. Aquests aparells poden transformar les magnituds fisiques
o quimiques en magnituds eléctriques.

o Llenguatge Grafcet: és un model de representacid grafica, dels successius
comportaments de un sistema logic, predefinit per les seues entrades e eixides

e Meia (Methodology for Industrial Automation System): és una metodologia per al
desenvolupament de software de control en el ambit de [I'enginyeria de
I'automatitzacid, permet crear sistemes complexos de control de una manera
estructurada i ben documentada, amb un menor nombre de errors en el analisis i el
disseny.
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CAPITOL 2. DISSENY DE AUTOMATITZACIO DE LA
LINIA

2.1. ANTECEDENTS

Com s’ha mencionat anteriorment, el projecte esta basat en una linia de produccié real d’'una
empresa de fabricacio de productes de neteja e higiene personal ubicada en Tibi (Alacant).

El producte principal que es fabrica en aquesta empresa és el fregall “Guarda ungles” com es
mostra a la Figura 1 que consisteix en una capa d’espuma de poliureta, pegada a una capa
abrasiva de fibra de poliester. El fregall disposa de dos “canals” en el seu costat llarg, que serveix
per a facilitar la manipulacié del producte durant I'escurat, i protegir els dits.

Figura 1 Fregall Guarda ungles

Per a la fabricaciéd d’aquest producte, actualment es disposa dels segiients moduls de tall
independents que es mostren al planol 1:

1- Sistema de dos rodons que claven la planxa (“sandwich”) de material sense tallar a la
serra longitudinal

2- Serra longitudinal que recorre una guia i talla I'extrem de la planxa “Sandwich” en una
tira de material
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3- Fresadores fixes que arranquen material per a crear el canal dels laterals i donen la
formaalatira

4- Carro que espenta la tira contra unes serres fixes transversals, que tallen la tira en peces.

5- Finalment les peces tallades es col-loquen en una cinta d’embutxacat de “flow-pack”.

El problema d’aquest procés és que funciona de forma independent, el que obliga a tindre a
diferents operaris manipulant cada un dels processos, i obliga a destinar gran part de I'espai de
la nau industrial a emmagatzematge de les tires de material i de les peces ja tallades preparades
per a embutxacar. Les caracteristiques d’aquest procés provoquen perdudes de temps a I’hora
de pujar i baixar el material de les estanteries i falta d’aprofitament de I'espai disponible dins de
la nau industrial, que podria ser destinat a altres activitats més productives.

El que es pretén en aquest projecte és dissenyar i programar els automatismes necessaris,
perque tots els processos de tall, fressat i embutxacat funcionen com una unica linia de
produccié automatica, controlat per un PLC i comandat amb una pantalla HMI.

2.2. ESTUDI DE SOLUCIONS

Per tal d’ avaluar solucions tecnologiques utilitzades en projectes de similars caracteristiques,
s’ha realitzar una recerca de projectes i articles publicat. Les publicacions més rellevant que
s’han trobat son les segiients:

e (Verdezoto Palacios, 2015): En aquesta publicacié que té com a titol “Disefio y
automatizacion del proceso de laminado de alambre, para la fabricacion de esponjas de
acero inoxidable, mediante la implementacién de un sistema HMI con protocolo de
comunicacion ethernet, controlado por un PLC Siemens $7-1200; en la empresa Mart”,
es parla sobre una linea de fabricacié de fregalls de cuina metalics, atumatitzada
mitjangant sensors i PLC

¢ (Atichart Tanapongpipat, 2008): En aquesta publicacié que té com a titol: “Process
modification in the scouring process of textile industry” i tracta sobre la optimitzacio
de la produccié de fregalls textils

Una vegada analitzades diferents alternatives tecnologiques utilitzades en problemes similars i
tenint en compte les caracteristiques del procés que es pretén automatitzar, s’ha decidit utilitzar
un sistema automatitzat mitjangant un PLC programat que va activant els diferents components
de tall i transport de la linia en funcié de la informacié que rep de sensors i botons, que seran
instalats en la linia.

2.3. ESTUDI DE VIABILITAT

Com ja s’ha avancat en el capitol d’introduccio, el principal problema que presenta el procés
productiu actual, és la gran necessitat d’espai d’estanteries per a emmagatzemament intermedi,
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i la necessitat de tindre dos operaris dedicant el 100% de la jornada laboral a I'operacié de la
linia (manipulacié de la linia i emmagatzemament del material tallat).

L'automatitzacio de la linia proposada en aquest projecte, suposaria un estalvi d’espai i d’hores
de ma de obra destinades a I'operacié de la linia, tant I'espai com les hores de ma d’obra
estalviades, es podrien destinar a I'ampliacié del procés productiu, adquirint noves maquines,
ampliant les existents, etc..... A la Taula 1 Relacid costos operari ma d'obra

es mostra el cost de ma d’obra de un operarii el preu del m? en la zona on es troba I'empresa

Cost operari

Sou brut mensual: 1400 €

SS - Contingencies comuns = 0,236* 1400 = 330,4 €

SS-Prestacions per desocupacié = 0,055*1400= | 77 €

SS-Contingencies professionals = 0,035*1400 = | 49 €

SS - Formacié = 0,006*1400= 8,4€

SS - FOGASA=0,002*1400= 2,8€
Cost Total Mensual 1867 €
Cost Total anual 26146 €

Taula 1 Relacié costos operari ma d'obra

El cas que ens ocupa ens permetria lliurar un recurs sencer de ma d’obra, i I'altre recurs només
necessitaria una dedicacié per a alimentar, controlar i supervisar la maquina del 20% de la seua
jornada.

Per tant, I'estalvi anual que suposaria I'automatitzacio de la linia de produccid seria de

Estalvi anual de ma d’obra = 26146 + (0,8*26146) = 47.063,52 €

Per al cas de I'espai que suposa el no haver d’emmagatzemar el producte entre els diferents
processos de tall i embutxacat, es calcula I'estalvi en funcié del cost dels m? que ocupen les
estanteries que actualment s’utilitzen per a emmagatzemament intermedi. Gracies a aquest
automatisme, s’estima que es podria estalviar el seglient espai d’emmagatzemament:

Dues estanteries que ocupen una superficie de 6,06mx 1,13 m=6,9m?x2=13,8 m?
Separacio entre estanteries = separacio de 3 metres a cada costat de les dues estanteries
= (6,06 mx3 mx3)=54,5m2
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En total es podrien recuperar aproximadament 68,3 m2 d’espai en la nau industrial, que es
podrien dedicar, per exemple, per ampliar el procés productiu.

2.3. EQUIPAMENT | MATERIAL NECESSARI

2.2.1. Sensors

Els sensors actuen com les entrades (inputs) del PLC, juntament amb la botonera i la pantalla
HMI. Per al present projecte s’han considerat I'opcid d’utilitzar sensors de proximitat capacitius,
d’ultraso i sensors de proximitat optics.

Tenint en compte el preu, i que la distancia que hi haura entre 'objecte i el sensor no supera en
cap cas els 5 cm, s'ha optat per escollir sensors fotoeléctrics de reflexioé directa, que tenen un
abast d’uns 5 cm, i tenen un preu més economic que els sensors capacitius i d’ultraso

Figura 2 Sensor fotoeléctric de reflexid directa Fuente: www.Automation 24.es

Per al disseny de la linia seran necessaris els seglients sensors, la ubicacié dels quals es pot
comprovar al PLANOL 1:

1- Sensor a I'entrada de material, que detecta si hi ha un bastidor col-locat preparat per a
ser processat, i envia un avis al HMI quan no hi ha material per a tallar

2- Sensor en la serra longitudinal, que detecta que el “Sandwich” esta en posicio per a ser
tallat

3- Sensor que detecta que la tira esta en les fresadores, fins que tota la tira no haja passat
per les freses, el PLC sap que no pot activar els rodons per a seguir alimentant la maquina

4- Sensor que detecta que la tira ja fresada esta en posicid per a ser espentada pel carro
cap a les serres transversals

5- Sensor que detecta que la cinta transportadora ja esta plena de peces per a dur —les cap
a la maquina d’embutxacat automatic

6- Sensor que detecta que la cinta transportadora ja esta buida de peces tallades

7- Sensor que detecta que la serra longitudinal esta en posicié inicial
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8- Sensor que detecta que la serra longitudinal esta en posicio final

9- Sensor que detecta que el carro esta en posicid inicial

10- Sensor que detecta que el carro esta en posicié final

11- Sensor que detecta si hi ha roll de plastic col-locat en la maquina de embutxacat

2.2.2. Actuadors

Els diferents moduls de tall, consten dels segiients actuadors com es pot apreciar al PLANOL 1,
gue seran connectats a les eixides digitals i analogiques del PLC:

|ll

- Motor que fa rodar els rodons que introdueixen el “Sandwich” de material en la
maquina

- Motor que fa girar la serra longitudinal

- Motor que desplaca avant i arrere la serra longitudinal per un carril

- Motor que fa girar les freses que donen forma a la peca

- Motor que fa girar I’eix de gir de les serres transversals

- Motor que desplaca avant i arrere el carro.

Tots aquests motors ja porten instal-lat el seu corresponent variador de freqiencia.

A part d’aquests actuadors ja existents en els moduls de tall, és necessari afegir una cinta
transportadora::

- Cinta que arreplega les peces tallades en les serres transversals, i les trasllada cap a la
maquina de embutxacat

Figura 3 Cinta transportadora de banda
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En aquest cas s’ha optat per elegir un cinta de banda, per la seua resisténcia al desgast que
provoca el material abrasiu de la fibra de poliéester

2.2.3. Hardware de control

Per a I'automatitzacié d’aquest projecte , son necessaries al PLC 12 entrades digitals, 10 eixides
digitals, i 8 eixides analogiques | 8 entrades analogiques. Després d’analitzar les diferents
opcions del mercat, s’ha optat per escollir un controlador S7 —1500 (1511C-1PN) de la Marca
Siemens, amb un modul afegit d’eixides analogiques i altre modul d’entrades analogiques

Figura 4 PLC S7-1550 CPU 1511C-1PN. Font: Producte oficial Siemens

El modul analogic addicional és necessari per a cobrir les 8 eixides analdgiques necessaries per
a configurar la velocitat dels variadors. En la Taula 2 es mostra la relacié d’entrades/eixides
necessaries, i les que ofereixen els equips seleccionats:

CPU 1511C- | Modul eixides Modul Total Necessaries
1PN analogiques entrades
analogiques

Entrades 16 - 16 12
digitals

Eixides digitals 16 - 16 10
Entrades 5 - 4 9 8

analogiques

Eixides 2 8 - 10 8
analogiques

Taula 2 Entrades i eixides necessaries PLC
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Per a facilitar la interaccié dels operaris amb el PLC, la empresa sol-licita una pantalla HMI, s’ha
decidit instal-lar una pantalla HMI del 1200 confort.

Figura 5 Pantalla HMI 1200 confort. Font: Producte oficial Siemens

2.3. PROGRAMACIO

La programacié del PLC i HMI per a aconseguir un funcionament adequat de la linia de fabricacio
automatica, s’ha realitzat mitjancant el software “Tia Portal vi6” de Siemens, pel seu facil Us, i
per ser uns dels programes més utilitzats en la industria per a la programacio de PLCs.

2.3.1. Programa PLC

Per a programar el PLC, s’ha triat el llenguatge de programacié “KOP”, per la seua simplicitat i
per ser més intuitiu i senzill que altres llenguatges de programacio.

Préviament a la programacié del PLC amb “Tia Portal”, s’ha decidit fer una simulacié del
funcionament de la linia amb llenguatge “Grafcet” mitjangant el programa “Grafcet Studio”, per
a avaluar el correcte funcionament de les etapes del procés en els diferents modes de
funcionament. Posteriorment, s’ha traduit el programa a llenguatge “KOP” al “Tia Portal”

2.3.1.1 Programa Grafcet

El programa consta de 2 modes de funcionament, automatic i manual, a part d’'un mode
d’emergéncia, dissenyat amb la seglient estructura:

e Grafcet Mode Automatic: Marca I'estat de funcionament en que es troba la maquina
dins del cicle automatic (condicions inicials, produccié normal o para fi de cicle), segons
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la configuracié elegida en la botonera/HMI. Annex 1.1: Segqiiencia principal - mode
automatic

Grafcet Condicions inicials. Grafcet per a preparar la linia abans d’arrancar o després
d’una parada. Posa les serres a girar, i porta els elements mobils a la seua posicid inicial
(si cal). Annex 1.2: Activacio condicions inicials — Mode automatic

Grafcets de funcionament per a cada modul de la linia. Aquestos grafcets només
s’activen durant el funcionament en produccié normal o para fi de cicle, i son els que
fan funcionar els diferents moduls de tall de la linia en el seu funcionament normal (Gir
de serres, moviment de cintes transportadores, serraicarro). Annex 1.3: Funcionament
Rodons — Mode automatic a Annex 1.11: Funcionament Gir Serra transversal- Mode
automatic

Grafcets Mode Manual. També desactiva les etapes dels altres grafcets, serveix per a
activar el funcionament de cada modul de la linia per separat. S’ha inclos al HMI un botd
per a poder activar cada actuador de forma independent. Aquest mode pot servir, per
exemple, per a provar el funcionament d’un actuador quan canviem alguna peca, sense
necessitat que el “plc” haja de fer un cicle complet de funcionament de tots els moduls
de la linia. Annex 2: Programa Grafcet Mode manual

Grafcet emergeéncia. S’activa al polsar el botd d’emergéncia i serveix per a desactivar
totes les etapes i accions dels altres grafcets del programa. Al solucionar el problemai
polsar el botd “reset” el grafcet torna a l'etapa inicial. Annex 3: Grafcet Mode
Emergéncia

2.3.1.2 Programa “Ladder” (Tia Portal)

Una vegada definits els modes de funcionament i tots el “Grafcets” d’activacié i desactivacio

d’actuadors, es procedeix a realitzar la programacié del “plc” mitjangant el software “TIA
PORTAL V16”. El programa, el qual es pot consultar amb més detall al apartat de “planols) consta
de la seglient estructura basada en la metodologia “MEIA”:

1- Per a organitzar de manera optima els diferents segments de codi que controlen
I'activacié i desactivacio dels actuadors, s’"han agrupat en carpetes que corresponen als
tres estats de funcionament de la linia (automatic, manual i emergéncia)

10
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Figura 6 Esquema programa TIA PORTAL. Font: Elaboracid propia

Dins de la carpeta de cada mode de funcionament s’ha organitzat el codi mitjancant
funcions (FC) per a cada modul de la linia i blocs de dades (DB) que contenen les
variables que es corresponen a les etapes dels diferents “grafcets”. Aquestes funcions
fan saltar d’'una “etapa” del “grafcet” a la seglient en funcié de la configuracié de
botons i sensors activada/desactivada

~ |.g Blogques de programa
ﬁf\gregar nuevo blogue
& Main [OB1]
48 Contadors [FC3]
4 Eixides digitals PLC [FC10]
48 Ectats de funcicnament HMI [FC11]
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@ DB_Contadors [DB4]
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@ FLANCOS [DB2)
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Figura 7 Esquema programa TIA PORTAL. Font: Elaboracio propia
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3- Finalment, s’ha creat la Funcid “Eixides digitals PLC”, on s’activen i desactiven les eixides
digitals del PLC quan s’activa 'etapa corresponent del codi mencionat en el punt
anterior

K ~gregar dispositive
ﬂ—ﬁh Dispositivos yredes
~ [ PLC_1 [CPU 1511C-1 PN]
It configuracién de dispositivos
%/ online y diagnastico
» g5 Software Units
- r;a; Bloques de programa
K ~gregar nueveo blogue
4 Main [OB1]
3 Contadors [FC3]
| 48 Eixides digitals PLC [FC10] |
I Estats de funcionament HMI [FC11]
4 Freqiencia_Variadors [FC27]
@ DE_Contadors [DB4]
i@ DE_HWMI [DE11]
@ FLANCOS [DB2]
@ variadors [DB15]
b [£:| 00 Meia

b | Blogues de sistema

Figura 8 Esquema programa TIA PORTAL. Font: Elaboracid propia

4- Els elements auxiliars del programa (comptadors, configuracié de velocitats de gir,

configuracié variables de HMI, flancs....), també s’ha programat mitjancant Funcions i
blocs de dades a través de I'estructura que es mostra Figura 9

~ | PLC_1 [CPU 1511C-1 PN]
Y configuracion de dispositives
4| online ydiagnéstico
» [g@ Software Units
= gl Blogues de programa
B Agregar nuevo blogue
B Main [0B1]
i Contadors [FC3]
48 Eixides digitals PLC [FC10]

48 E:stats de funcionament HMI [FC11]
3 Frequencia_Variadors [FC27]
@ DB_Contadors [DB4]
@ DE_HMI [DB11]
@ FLANCOS [DB2]
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Figura 9 Esquema programa TIA PORTAL. Font: Elaboracid propia
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2.3.2. Pantalla HMI

Com s’ha comentat anteriorment, per a facilitar la interaccié dels operaris amb el “plc”,
I’empresa ha decidit instal-lar una pantalla “HMI” que consta del seglient disseny:

(3]

Reset Contador Reset Detector tires

Gir Serra Long. Reset avis embos

Rodons

Automatic
Moviment Serra Long.

Manual
Cinta Romadora
Gir Fresadora
Gir Serra Transversal

Moviment Carro

Cinta Embolsat

Botoneral Mod.Manual

Figura 10 Detall "menus" pantalla HMI. Font: Elaboracié propia

1- Accés a les finestres emergents per a configurar la freqliéncia enviada a cada variador

2- Indicador de I'estat de funcionament en el que es troba la linia

3- Botons de canvis d’estat

4- Comptador de nombre de tires de material tallades, per a control de produccid i qualitat

5- Comptador que indica si hi ha una tira tallada en la serra longitudinal, en cas que la tira
fora defectuosa i s’haguera de retirar, I'operari deu polsar el “reset” d’aquest
comptador

6- Accés a la finestra emergent d’activacido manual dels moduls de la linia

7- Indicadors que donen informaciéd per pantalla dels actuadors que es troben en
funcionament

13



Disseny de I'automatitzacié d’un procés de produccié d’esponges i fregalls de cuina

CAPITOL 3. PLEC DE CONDICIONS

El present plec de condicions té com a objectiu establir les condicions o clausules generals i

tecniques que deu complir el present projecte. Les parts en que es divideix el plec sén:

Plec de condicions generals: Descripcid general del projecte i els marcs normatius i
legals que el regulen

Plec d’especificacions técniques: Materials, equipament necessari i ordre d’execucié
del projecte

3.1. PLEC DE CONDICIONS GENERALS

El present projecte té com a objectiu el disseny i posada en marxa d’una linia automatica de tall

i embutxacat de fregalls de cuina. En aquest plec de condicions es pretén assegurar una correcta

instal-lacid, conservacié i utilitzacié de la linia, tenint en compte el punt de vista de la mateixa

funcionalitat de la linia i la seguretat dels treballadors. Les normatives i reial decrets que es

mostren a continuacio, deuran ser tinguts en consideracié en fase de muntatge i posada en

marxa de la linia:

RD 1215/1997 del 18 de juliol, pel que s’estableixen les disposicions minimes de
seguretat i salut per a la utilitzacio pels treballadors dels equips de treball

RD 842/2002 de 2 d’agost, pel que s’aprova el Reglament electrotécnic per a baixa
tensio

RD 1580/2006 del 22 de desembre, pel que es regula la compatibilitat electromagnética
del equips eléctrics i electronics

RD 7/1988, del 8 de gener, relatiu a les exigéncies de seguretat del material eléctric (y
posteriors modificacions per RD 154/95)

RD 616/2013 del 2 d’agost, pel que s’estableixen set certificats de professionalitat de
la familia professional Electricitat i electronica que s’inclouen en el repertori nacional de
certificats de professionalitat

EN 62061:2005 Seguretat de les maquines, seguretat funcional de sistemes de
comandament eléctrics, electronics i programables relatius a la seguretat

NORMA IEC-1131, sobre I'estandarditzacid dels llenguatges de programacio i sobre els
diferents tipus de automats programables i els seus periférics

14
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e UNE-EN 61131-1, sobre automats programables.

3.2. PLEC DE CONDICIONS TECNIQUES

Els materials i equipaments utilitzats en el present projecte, estan regulats , compten amb
marcada CE i per tant sén de facil obtencid.

En el cas que I'empresa finalment decidisca instal-lar marques i models diferents dels escollits
en el present document, el director del projecte no es fa responsable del correcte funcionament
ni de la seguretat de la linia, llevat que el canvi haja estat degudament justificat i aprovat pel
director del projecte. La rad d’aquesta condicio, es que canvis no autoritzats en els components
de la linia podem portar canvis en la logica de programaciéd que poden alterar el normal
funcionament i seguretat de la linia.

3.2.1. Hardware, actuadors i sensors
3.2.1.1 PC

Per a garantir un funcionament correcte del software de programacié i una correcta
comunicacié amb el “PLC”, es recomana utilitzar un “PC” amb les caracteristiques mostrades a
Taula 3:

Caracteristica Recomanacié
Processador: Intel® Core™ i5-3320M 3,3 GHz o superior
RAM: 8 Gb o més
Disc dur: 300 Gb SSD o superior
Sistema operatiu: Windows 7 o superior

Taula 3 Caracteristiques recomanades PC

3.2.1.2 PLC

El “PLC” escollit en el disseny del present projecte es el S7 —1500 (1511C-1PN) de la Marca
Siemens (Referencia: 6ES7 511-1CK01-0AB0), a la Taula 4 es poden consultar les seues
caracteristiques:

Caracteristica S7 —1500 (1511C-1PN)

Temps d’execucio de la CPU per a 60 ns
operacions amb Bits

15
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Remanencia en comptadors Si
Memoria de treball (Programa) 175 kb
Memoria de treball (Dades) 1 Mb
Tensid d’alimentacid 24V DC
Entrades digitals 16
Eixides digitals 16

Entrades analogiques 5
Eixides analogiques 2

Taula 4 Caracteristiques PLC

3.2.1.2 Modul de entrades analogiques

Per a ampliar el nombre d’entrades analogiques i poder mesurar la freqiéencia en els variadors,
s’ha triat un modul d’entrades analogiques Al 4xU/I/RTD/TC ST (Referéncia: 6ES7 531-7QD00-
0ABO) de la marca “Siemens”. A la Taula 5, es mostren les caracteristiques d’aquest model de
modul analogic:

Caracteristica Al 4xU/1/RTD/TC ST
Entrades analogiques 4
Tensio d’alimentacio 24V DC

Taula 5 Caracteristiques modul entrada analogic

3.2.1.2 Modul d’eixides analogiques

Per a ampliar el nombre d’eixides analogiques i poder configurar des del PLC la freqliencia en
els variadors, s’ha triat un modul d’eixides analogiques AQ 8xU/I HS (Referéncia: 6ES7 532-
5HF00-0ABO) de la marca “Siemens”. A la Taula 6, es mostren les caracteristiques d’aquest

model de modul analogic:

Caracteristica AQ 8xU/I HS

Entrades analogiques 8
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Tensié d’alimentacid 24V DC

Taula 6 Caracteristiques modul eixida analogic

3.2.1.2 Sensor fotoeléctric

Com ja s’ha mencionat al capitol 2 “Disseny”, per al present projecte s’han triat sensor
fotoelectric de reflexid directa S100-PR-5-D00-PK de la marca “Datalogic” , perqué sén els que
s’adapten millor al tipus de material, i distancia de mesurament, en relacié al preu que suposen
en comparacio a altres tecnologies de sensor. A Taula 7 es mostren les caracteristiques dels
sensors:

Caracteristica S$100-PR-5-D00-PK Datalogic
Tecnologia Sensor fotoelectric amb reflexid directa
Rang maxim de treball 0,07 m
Tensio de treball 10-30V
Freglieéncia de commutacid 500 Hz

Taula 7 Caracteristiques sensor fotoeléectric

3.2.1.2 Cinta transportadora

Es necessita una cinta transportadora que trasllade les peces tallades des de el tall cap a la
maquina d’embutxacat. El model escollit es una cinta de banda, per la seua resisténcia al
material abrasiu del fregall. El model escollit és cinta transportadora amb banda motoritzada
MIB, REF: A011982. Caracteristiques:

e Ample de banda: 250 mm
e Longitud=1500 mm

3.2.2. Ordre de compliment

Per al desenvolupament del present projecte s’estableixen les seglients etapes d’implantacié:

1- Adquisicié i enviament de I'equipament a la nau industrial del client
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4.BIB

Muntatge de components a la linia de produccid
Comprovacié de muntatge correcte de tots els elements
Carrega del programa en el PLC

Calibratge de sensors, actuadors i resta d’elements

Fase de proves de tots els modes de funcionament
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seguretat i salut per a la utilitzacid pels treballadors dels equips de treball

RD 842/2002 de 2 d’agost, pel que s’aprova el Reglament electrotécnic per a baixa
tensio

RD 1580/2006 del 22 de desembre, pel que es regula la compatibilitat electromagnética
del equips eléctrics i electronics

RD 7/1988, del 8 de gener, relatiu a les exigéncies de seguretat del material eléctric (y
posteriors modificacions per RD 154/95)

RD 616/2013 del 2 d’agost, pel que s’estableixen set certificats de professionalitat de
la familia professional Electricitat i electronica que s’inclouen en el repertori nacional de
certificats de professionalitat

EN 62061:2005 Seguretat de les maquines, seguretat funcional de sistemes de
comandament eléctrics, electronics i programables relatius a la seguretat

NORMA IEC-1131, sobre I'estandarditzacid dels llenguatges de programacio i sobre els
diferents tipus de autdomats programables i els seus periférics

UNE-EN 61131-1, sobre automats programables.

5. CONCLUSIONS

Al finalitzar el projecte es pot confirmar que s ‘han complit tots els objectius plantejats al inici.

Per un costat, s’ ha trobat un solucié tecnologica automatitzada per a la millora d’'una maquina

real, que suposa un gran estalvi en costos de ma de obra i espai a la nau industrial, en relacio

al cost total del projecte.
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Per altra banda, la elaboracié del present projecte ha sigut de gran utilitat per a ampliar
coneixements normatius i téecnics dins del sector de I'automatitzacié industrial, aixi com
augmentar la destresa en el us de software de programacié d’automats i elaboracié d’ esquemes
electrics
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En aquesta seccid es calcula la inversié necessaria per al disseny i implantacid del projecte. El
calcul del present pressupost s’ha dividit en tres blocs en funcié de la tipologia de recursos
necessaris:

e Software empleat per a la programacio
e Hardware, actuadors i sensors necessaris per a I'automatitzacié de la linia

e Recursos humans, ma d’obra necessaria tant per a disseny com per a la posada en
marxa de la linia.

1.1. PLC, ACTUADORS | SENSORS

A la Taula 8 es mostra el cost del PLC, sensors i actuadors necessaris per a dur a terme el present
projecte:

Recurs Preu unitari (€/ud) Quantitat (uds) Preu total (€)
Sensor fotoeléctric 36,54 11 401,94 € + IVA
PLC S7 -1500 1903,33 € 1 1903,33 € + IVA
Modul Entrades 391€ 1 391 € + IVA
analogiques
Modul Eixides 990 € 1 990 € + IVA
analogiques
Cinta 3465,49 € 1 3465,49 € + IVA
transportadora
Total 7151,76 € + IVA

Taula 8 Pressupost PLC, actuadors i sensors

1.2. HARDWARE | SOFTWARE

A la Taula 9 es mostra el cost del hardware i software necessari per al disseny i programacio de

I'automatisme de la linia.
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Recurs Preu unitari Quantitat (uds) Preu total (€)
(€/ud)
Llicencia TIA 430 € 1 430€ + IVA
PORTAL V16
Total 430 € + IVA

Taula 9 Pressupost Hardware i software

1.3. RECURSOS HUMANS

Per al present projecte, els recursos humans necessaris, consisteixen en les hores de treball
realitzades per els enginyer técnic que s’encarreguen del disseny de la automatitzacid, aixi com
les hores de treball pels técnics en el muntatge i posada en marxa.

Cost enginyer técnic

Sou brut mensual: 1900 €
SS - Contingéncies comuns = 0,236* 1900 = 448,4
SS-Prestacions per desocupacié = 0,055*%1900= 104,5
SS-Contingeéncies professionals = 0,035*1900 = 66,5
SS - Formacié = 0,006*1900= 11,4
SS - FOGASA= 0,002*1900= 3,8
Cost Total Mensual 2534,6
Cost Total anual 35484,4 €
Nombre hores anual per conveni 1792
Cost per hora= 35484,4 /1792 20 €

Taula 10 Cost per hora enginyer técnic
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Cost técnic de muntatge

Sou brut mensual: 1600 €
SS - Contingencies comuns = 0,236* 1600 = 377,6
SS-Prestacions per desocupacié = 0,055*1600= 88
SS-Contingencies professionals = 0,035*1600 = 56
SS - Formacié = 0,006*1600= 9,6
SS - FOGASA=0,002*1600= 3,2
Cost Total Mensual 2134,4
Cost Total anual 29881,6
N2 hores anual per conveni 1792
Cost per hora= 35484,4 /1792 16 €

Taula 11 Cost per hora técnic instalador

Cost ma de obra
Recurs N2 Hores Preu/hora | Cost total
(€/h) (€)
Disseny i Analisis d’alternatives 160 20 3200
Muntatge 32 16 512
configuracio 8 16 128
Proves 8 16 128
Total 3968 €

Taula 12 Pressupost m'd'obra

1.4. PRESSUPOST FINAL

Sumant totes les parts del pressupost s’obté una inversio estimada aproximada de:
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Pressupost Cost total (€)

PLC, Actuadors i sensors 7151,76 €*1,21= 8653,63 €

Hardware i software 430 € *1,21=520,3 €
Ma d’obra 3968 €
Total 13.141,9 €

Taula 13 Pressupost total
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ANNEX 1: PROGRAMA GRAFCET MODE AUTOMATIC

e Annex 1.1: Seqiiencia principal - mode automatic

f_ -
|| Inici

mm AUT*Avisos_ok*START

Condicions inicials

=

- X12

Produccid Normal

I~

= STOP

Parada Fi de cicle

wa

X100*X200*X300*X400*X500*X600* BastidorPosicioTall* TiraPosicioTall* TiraEnFresadora

e GO

e Annex 1.2: Activacid condicions inicials — Mode automatic

— - \

X1*Avisos_ok

I SerraEnInici | CarroEnInici

Activacié condicions inicials 11 TornadaSerra TornadaCarro

mm 5s/X11*SerraEnInici*CarroEnInici

12 FinConIni
i ﬁ
10

N G10 J
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e Annex 1.3: Funcionament Rodons — Mode automatic

 Glee
mm  (X2*BastidorColocat* BastidorPosicioTall*
1681 p=-1 AvanceRodillos
mm (BastidorPosicioTall)

\—— GlBe

TiraEnFresadora* X481*[DetectorTires=8])+(X2*ITiraEnFresadora*BastidorColocat* BastidorPosicioTall* X481)
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e Annex 1.4: Funcionament Serra Long. Avant — Mode automatic

—— G208

\—— G200

= (X2+X3)*[DetectorTires=0]*BastidorPosicioTall*SerraEnInici

201 |—{ AvanceSierralong

wm SerraEnfFi

202 |—{ DetectorTires:=DetectorTires+1

e Annex 1.5: Funcionament Serra Long. Arrere — Mode automatic

 G3ee

M
—

~

(X2+X3)*SerraEnFi

—{ TornadaSerra

e G308

SerraknInici

30



Disseny de lI'automatitzacio d’un procés de produccié d’esponges i fregalls de cuina

e Annex 1.6: Funcionament Cinta fresadora— Mode automatic

— G400 N

Ib
(s
(&)

m  (X2+X3)*CarroEnInici* TiraPosicioTall*[DetectorTires=1]

401 = AvanceCintaRomado

mm TiraPosicioTall

402 p=— DetectorTires:=0

\— (G400 /

e Annex 1.7: Funcionament Carro tall transversal- Mode automatic

— G5ee A

500

m  (X2+4X3)*TiraPosicioTall*CarroEnInici* TiraEnFresadora* CintaembutxacatPlena

581 = AvanceCarro

= CarroEnFi

582 — TornadaCarro

mm CarroEnInici

500
—— G500 J

¢ Annex 1.8: Funcionament Cinta Embutxacat— Mode automatic
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— G6ee N

= (X2+X3)*CintaembutxacatPlena*RolloPlasticColocat

Eej—{ AvanceCintaEmbolsado

= Cintaembutxacatbuida

\—— G608 -

e Annex 1.9: Funcionament Gir fresadora— Mode automatic

G650 N\

=2}
Ul
(o]

(X14+X2+X3)

651 = Girfresadora

—— G650 -

e Annex 1.10: Funcionament Gir Serra longitudinal- Mode automatic

G660 ~

@

(X1+X2+X3)

661 == GirSerralong

—— G660 ~
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e Annex 1.11: Funcionament Gir Serra transversal- Mode automatic

— G670 N

)
~
]

= (X1+X24X3)

671 = GirSerraTransv

—— G670 ~
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ANNEX 2: PROGRAMA GRAFCET MODE MANUAL

e Annex 2.1: Seqiiencia principal - mode manual

G20 N

Manual*start

[orx lfezec:]
"Ezae{}]llesee{ }lllﬁma{}l"esee{ }"Eeee{ }"lessa{}]"cese{ }

Reset

lrla e{INIT}l IElB{INIT}l
Ewe{mn)l E300{INIT}| IEAOO{INIT}Illeee{INIT}“IGSBB{INIT}"

Fsse(mn}l keee{mn}l Eem{mﬂ}l

— G20 J

e Annex 2.2: Funcionament Rodons — Mode manual

G700 N
1- Avan¢ de rodons
X21*BotoRodons
AvanceRodillos
BotoRodons
\— G700 J
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e Annex 2.3Funcionament Serra Longitudinal avant — Mode manual

 G8ee ~

== X21*BotoSerraAvant* SerraEnFi
F 3
801 p— AvanceSierralong
mm SerraknFi+ BotoSerraAvant
—— G86e S

e Annex 2.4: Funcionament Serra Longitudinal arrere — Mode manual

~— G900 N

X21*BotoSerraArrere* SerraEnInici

901 p— TornadaSerra

= SerratEnInici+ BotoSerraArrere

N (G900 /

e Annex 2.5: Funcionament Cinta fresadora — Mode manual

~—— G1000 \

—
1000
[——

= X21*BotoCintaRomadora

1601}~ AvanceCintaRomado

mm BotoCintaRomadora

\—— G1000 7
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e Annex 2.6: Funcionament Carro avant— Mode manual
— G1100 \
—
1100
|—
X21*BotoCarroAvant* CarroEnFi
A
1101p— AvanceCarro
mm CarroEnFi+ BotoCarroAvant
\— G1100 J
e Annex 2.7: Funcionament Carro arrere— Mode manual
— Gl200 At

:r—||

1200

1

= X21*BotoCarroArrere* CarroEnInici

F
1201 TornadaCarro
mm CarroEnFi+ BotoCarroArrere
S G1200 -

e Annex 2.8: Funcionament Cinta Embutxacat— Mode manual
— G1300 N
| |
1300
[
X21*BotoCintaEmbolsat
1301p— AvanceCintaEmbolsado
=m BotoCintaEmbolsat
—— G1300 J
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e Annex 2.9: Funcionament Gir Serra longitudinal- Mode manual

 Gl4ee
~
1400
I
X21*BotoGirSerralong
1401 GirSerralong
=m  BotoGirSerralong
S G1400 -~

e Annex 2.10: Funcionament Gir Serra transversal- Mode manual

7 Gl500

=m X21*BotoGirSerraTransv

1501— GirSerraTransv

=m BotoGirSerraTransv

“— G1500

e Annex 2.11: Funcionament Gir fresadora— Mode manual

61600

—
1600
[—

X21*BotoFresadora

1601f=— Girfresadora

=m BotoFresadora

—— G1600
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ANNEX 3: GRAFCET MODE EMERGENCIA

Emergencia

| EEdede]

wm Emergencia*RESET

. |esee{mn}| |G4ae{INIT}|
e e ==
B o o e o
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Sequencia Principal Mode Automatic [FC9]

Seqliencia Principal Mode Automatic Propiedades

Nombre Seqiencia Principal Mode [Nimero 9 Tipo FC
Automatic
Idioma KOP Numeraciéon |Automético
Informacien
Titulo Seqiencia principal Autor RamonSanjuan Comentario
Mode automatic
Familia Programa-Ladder Version 0.1 ID personali- |Planol-TP-01
zado
Nombre Tipo de datos Valor predet.
Input
Output
InOut
Temp
Constant
w Return
Seqliencia Principal Mode Automatic Void

Segmento 1: INICI
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Segmento 1: INICI

%DB11.DBX0.3 %DB11.DBX0.2 "Etapes_ "Etapes_ "Etapes_ "Etapes_
"DB_HMI".HMI_ "DB_HMI".HMI_ ModeAutomatic". ModeAutomatic". ModeAutomatic". ModeAutomatic".
Automatic Stop Etapes[0] Etapes[1] Etapes[2] Etapes[3]
11 1pl | | 1/1 |

11 1Pl |/= |/= 4 |/= D
"FLANCOS".
Flanc[7]
%M100.0
"FirstScan”
|| 2>
"Etapes_ "Etapes_ "Etapes_
"Etapes_ %I110.1 Rodons_auto". Avanc¢SerraLlong_  TornadaSerralong
ModeAutomatic”.  "eBastidorPosicio %110.2 Etapes_ auto”. _auto”.
Etapes[3] Tall" "eTiraPosicioTall" Rodons[100] Etapes[200] Etapes[300]
{ | 4 1 { | { | { | ERD <
"Etapes_
ModeAutomatic".
Etapes[0]
P, {s}
"Etapes_
ModeAutomatic".
Etapes[3]
—— R }——
>72]
"Etapes_ "Etapes_ "Etapes_ "Etapes_
CintaRomadora_ CarroTallTrans_ CarroTallTrans_ CintaEmbolsat_
auto". auto". auto”. auto".
Etapes[400] Etapes[500] Etapes[500] Etapes[600]
>3 { | { | { | { |
Segmento 2: SOLICITUD CONDICIONS INICIALS
"Etapes_ "Etapes_ %DB11.DBX0.0 "DB_AVISOS". "Etapes_
ModeAutomatic".  ModeAutomatic". "DB_HMI".HMI_ ETAPES_ ModeAutomatic".
Etapes[0] Etapes[1] Start AVISOS[2000] Etapes[1]
11 1/1 Ipl 11
1T 4 1P | 11 {s)
"FLANCOS".
Flanc[8]
"Etapes_
ModeAutomatic".
Etapes[0]
——(R}——1
Segmento 3: Fi Condicions inicials (Prod Normal)
"Etapes_ "Etapes_ "Etapes_
ModeAutomatic".  ModeAutomatic". ModeAutomatic".
Etapes[1] Etapes[12] Etapes[2]
11 11
1T 1T {s)
"Etapes_
ModeAutomatic".
Etapes[1]
{R}
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Segmento 4: Solicitud Parada Fi de cicle

"Etapes_ "Etapes_ %DB11.DBX0.2 "Etapes_
ModeAutomatic”.  ModeAutomatic". "DB_HMI".HMI_ ModeAutomatic".
Etapes[2] Etapes[3] Stop Etapes[3]
N Vi e} (s)
"FLANCOS".

Flanc[9]

"Etapes_
ModeAutomatic".
Etapes[2]
{R}
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Mode_Manual [FC13]

Mode_Manual Propiedades
General

Nombre Mode_Manual
Idioma KOP
Informacion
Titulo Sequencia activacié
Mode Manual

Familia Porgrama-Ladder
Nombre

Input

Output

InOut

Temp

Constant
w Return

Mode_Manual

Nldmero
Numeracién

Autor

Version

13
Automatico

Ramon-Sanjuan

0.1

Tipo de datos

Void

Segmento 1: Activaci6 Etapa d'espera del mode manual

Tipo

Comentario

ID personali-
zado

Valor predet.

FC

Planol-TP-02

"Etapes_Mode_

"Etapes_Mode_

%M100.0 Manual".
"FirstScan" Etapes[20]
11 {<)
11 15}

"Etapes_Mode_

Manual". Manual".
Etapes[22] Etapes[22]
N ()

Segmento 2: Entrada en esta de activacié del mode manual

“Etapes_Mode_ %DB11.DBX7.0 %DB11.DBX0.0 "DB_AVISOS". "Etapes_Mode_
Manual". "DB_HMI".HMI_ "DB_HMI".HMI_ Manual".
Etapes[20] Manual Start AVISOS[2000] Etapes[21]
|} | | i (s)
"FLANCOS".
Flanc[14]

"Etapes_Mode_
Manual".
Etapes[20]

L (R }—

Segmento 3: Eixida del mode manual i tornada a la etapa d'espera
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"Etapes_Mode_

%DB11.DBXO0.1

"Etapes_Mode_

Manual”. "DB_HMI".HMI_ Manual".
Etapes[21] Reset Etapes[22]
]l L Ipl
LI} IP I ( S )
"FLANCOS".
Flanc[13]

"Etapes_Mode_

Manual".
Etapes[21]

{R}
\Rl

Segmento 4: Desactivacio de totes les etapes de funcionament automatic al entrar en mode man-

ual
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Segmento 4: Desactivacié de totes les etapes de funcionament automatic al entrar en mode manual (1.1 /3.1

"Etapes_
"Etapes_Mode_ Rodons_auto".
Manual". Etapes_
Etapes[21] Rodons[100]

11 (R}
1| {R}

"Etapes_
Rodons_auto".
Etapes_
Rodons[101]

{R)
\Rl

"Etapes_
AvangSerralLong_
auto".
Etapes[201]

{R )
\Rl

"Etapes_
AvangSerralLong_
auto".
Etapes[202]

{R)
\Rl

"Etapes_
TornadaSerralong
_auto".
Etapes[301]

{R)
\Rl

"Etapes_
CintaRomadora_
auto”.
Etapes[401]

{R)
\Rl

"Etapes_
CintaRomadora_
auto".
Etapes[402]

{R )
\Rl

"Etapes_
CarroTallTrans_
auto".
Etapes[501]

R\
\Rl

"Etapes_
CarroTallTrans_
auto”.
Etapes[502]

{R )
\Rl

"Etapes_
CintaEmbolsat_
auto”.
Etapes[601]

{R)
\Rl

"Etapes_
ModeAutomatic".
Etapes[11]
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Segmento 4: Desactivacio de totes les etapes de funcionament automatic al entrar en mode manual (2.1 / 3.1

.~
=
-~

"Etapes_
ModeAutomatic".
Etapes[2]

R\
\Rl

"Etapes_
ModeAutomatic".
Etapes[3]

R\
\Rl

"Etapes_
ModeAutomatic".
Etapes[11]

{R)
\Rl

"Etapes_
ModeAutomatic".
Etapes[12]

{R)
\Rl

"Etapes_
AvangSerralLong_
auto".
Etapes[200]

R\
\Rl

"Etapes_
TornadaSerralong
_auto".
Etapes[300]

{R )
\Rl

"Etapes_
CintaRomadora_
auto".
Etapes[400]

{R )
\Rl

"Etapes_
CarroTallTrans_
auto".
Etapes[500]

{R)
\Rl

"Etapes_
CintaEmbolsat_
auto”.
Etapes[600]

{R)
\Rl

"Etapes_
ModeAutomatic".
Etapes[0]

{R)
\Rl

"Etapes_
ModeAutomatic".
Etapes[10]

{R )
\Rl

"Ftana (ir
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Segmento 4: Desactivacio de totes les etapes de funcionament automatic al entrar en mode manual (3.1 / 3.1

Sape_ans
Auto".Etapes_
Gir_Fresa_
auto[650]

{R)
\Rl

"Etape_Gir_
Auto".Etapes_
Gir_Fresa_
auto[651]

{R)
\Rl

"Etape_Gir_
Auto".Etapes_
Gir_SerraLlong_
Auto[660]

{R )
\Rl

"Etape_Gir_
Auto".Etapes_
Gir_SerraLlong_
Auto[661]

{R)
\Rl

"Etape_Gir_
Auto".Etapes_
Gir_SerraTrans_
Auto[670]

{R)
\Rl

"Etape_Gir_
Auto".Etapes_
Gir_SerraTrans_
Auto[671]

{R)
\Rl
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Segmento 5: Reinici de etapes inicial de mode automatic tras eixida de mode manual

"Etapes_
Rodons_auto".
Etapes_
Rodons[100]

{5\
\Sl

"Etapes_
AvancSerralong_
auto”.
Etapes[200]

{ s}
\Sl

"Etapes_
TornadaSerralong
_auto".
Etapes[300]

{sS )
\sl

"Etapes_
CintaRomadora_
auto”.
Etapes[400]

{sS )
\sl

"Etapes_
CarroTallTrans_
auto”.
Etapes[500]

{5\
\Sl

"Etapes_
CintaEmbolsat_
auto”.
Etapes[600]

{ s}
\Sl

"Etapes_
ModeAutomatic".
Etapes[0]

{5\
\Sl

"Etapes_
ModeAutomatic".
Etapes[10]

{5\
\Sl

"Etape_Gir_
Auto".Etapes_
Gir_Fresa_
auto[650]

{ s}
\Sl

"Etape_Gir_
Auto".Etapes_
Gir_SerraLong_
Auto[660]

{sS)
\Sl

"Etape_Gir_
Auto".Etapes_
Gir_SerraTrans_
Auto[670]

{sS )
\Sl
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Mode emergéncia i Avisos [FC12]

Mode emergeéncia i Avisos Propiedades

General
Nombre Mode emergéncia i Avi- |[Namero
S0S
Idioma KOP Numeracién
Informacion
Titulo Activacié Mode Emergén-|Autor
cia i avisos
Familia Porgrama-Ladder Version
Nombre
Input
Output
InOut
Temp
Constant
w Return

Mode emergéncia i Avisos

12

Automatico

Ramon-Sanjuan

0.1

Tipo de datos

Void

Segmento 1: Activaci6 etapa de espera mode emergéncia

Tipo

Comentario

ID personali-
zado

Valor predet.

FC

Planol-TP-03

"DB_AVISOS".
%M100.0 ETAPES_
"FirstScan” AVISOS[2000]
| {s}
"DB_AVISOS". "DB_AVISOS".
ETAPES_ ETAPES_
AVISOS[2002] AVISOS[2002]

{R}
\Rl

Segmento 2: Activacié estat emergeéncia i reinici de etapes de funcionament

"DB_AVISOS". %I11.6 "DB_AVISOS".
ETAPES_ "eParadaEmerge ETAPES_
AVISOS[2000] ncia" AVISOS[2001]
{ | Vi {s}
"DB_AVISOS".
ETAPES_
AVISOS[2000]

{R}
\Rl

Segmento 3: Eixida de mode emergéncia i activacié de etapes inicials de funcionament
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"DB_AVISOS". %I11.6 %DB11.DBX0.1 "DB_AVISOS".
ETAPES_ "eParadaEmerge "DB_HMI".HMI_ ETAPES_
AVISOS[2001] ncia" Reset AVISOS[2002]
11 11 Ipl
1T 1T 1P| {s)
"FLANCOS".
Flanc[15]
"DB_AVISOS".
ETAPES_
AVISOS[2001]
{R}
Segmento 4: Avis Embds en Romadora
"DB_AVISOS".
"Timer avis"
%I10.3 "Etapes_ "DB_AVISOS".
%I110.2 "eTiraEnFresador ~ ModeAutomatic". TON Avis_embos_
"eTiraPosicioTall" a" Etapes[2] Time Fresadora
Vi { | { | IN Q——{s}—
T#10s PT ET T#0ms
"Etapes_
ModeAutomatic".
Etapes[3]
11
1T

Segmento 5: Reset etapes quan s'activa emergéncia
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Segmento 5: Reset etapes quan s'activa emergéncia (1.1/5.1)

"DB_AVISOS".
ETAPES_
AVISOS[2001]

"Etapes_
ModeAutomatic".
Etapes[1]

R\
\Rl

"Etapes_
ModeAutomatic".
Etapes[2]

{R )
\Rl

"Etapes_
ModeAutomatic".
Etapes(3]

R\
\Rl

"Etapes_
Rodons_auto".
Etapes_
Rodons[101]

R\
\Rl

"Etapes_
AvangSerralLong_
auto".
Etapes[201]

{R )
\Rl

"Etapes_
AvangSerralong_
auto”.
Etapes[202]

{R)
\Rl

"Etapes_
TornadaSerralong
_auto".
Etapes[301]

{R)
\Rl

"Etapes_
CintaRomadora_
auto".
Etapes[401]

R\
\Rl

"Etapes_
CintaRomadora_
auto".
Etapes[402]

{R )
\Rl

"Etapes_
CarroTallTrans_
auto”.
Etapes[501]

{R )
\Rl

"Etapes_
CarroTallTrans_
auto”.
Etapes[502]

{R)
\Rl
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Segmento 5: Reset etapes quan s'activa emergéncia (2.1/5.1)

"Etapes_
CintaEmbolsat_
auto”.
Etapes[601]

{R)
\Rl

"Etapes_
ModeAutomatic".
Etapes[11]

{R)
\Rl

"Etapes_
ModeAutomatic".
Etapes[12]

{R )
\Rl

"Etapes_Mode_
Manual".
Etapes[21]

{R )
\Rl

"Etapes_Mode_
Manual”.
Etapes[22]

{R )
\Rl

"Etapes_

Rodons_

Manual".
Etapes[701]

{R )
\Rl

"Etapes_
SerraLlongAvant_
Manual".
etapes[801]

{R)
\Rl

"Etapes
TornadaSerraLon
g_Manual".
Etapes[901]

{R)
\Rl

"Etapes_
CintaFresadora_
Manual".
Etapes[1001]

R\
\Rl

"Etapes_Carro_
Manual”.
"etapes

avant"[1101]

{R)
\Rl

"Etapes_Carro_
Manual”.
"etapes

arrere"[1201]

{R )
\Rl

"Ftanac
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Segmento 5: Reset etapes quan s'activa emergéncia (3.1/5.1)

Ciapeo
CintaEmbutxacat_
Manual".
etapes[1301]

{R)
\Rl

"Etapes_
Rodons_auto".
Etapes_
Rodons[100]

{R)
\Rl

"Etapes_
AvangSerralLong_
auto".
Etapes[200]

{R )
\Rl

"Etapes_
TornadaSerralong
_auto".
Etapes[300]

{R)
\Rl

"Etapes_
CintaRomadora_
auto”.
Etapes[400]

{R)
\Rl

"Etapes_
CarroTallTrans_
auto”.
Etapes[500]

{R)
\Rl

"Etapes_
CintaEmbolsat_
auto".
Etapes[600]

{R)
\Rl

"Etapes_
ModeAutomatic".
Etapes[0]

{R)
\Rl

"Etapes_
ModeAutomatic".
Etapes[10]

{R)
\Rl

"Etapes_Mode_
Manual".
Etapes[20]

{R )
\Rl

"Etapes_

Rodons_

Manual".
Etapes[700]

{R)
\Rl

"Etapes_

Carval AnmaAvant
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Segmento 5: Reset etapes quan s'activa emergéncia (4.1/5.1)

Senacuignvan_
Manual”.
etapes[800]

{R)
\Rl

"Etapes
TornadaSerraLon
g_Manual".
Etapes[900]

R\
\Rl

"Etapes_
CintaFresadora_
Manual".
Etapes[1000]

{R)
\Rl

"Etapes_Carro_
Manual”.
"etapes

avant"[1100]

{R)
\Rl

"Etapes_Carro_
Manual”.
"etapes

arrere"[1200]

{R)
\Rl

"Etapes_
CintaEmbutxacat_
Manual".
etapes[1300]

R\
\Rl

%DB11.DBX0.3
"DB_HMI".HMI_
Automatic

{R)
\Rl

%DB11.DBX7.0
"DB_HMI".HMI_
Manual

{R)
\Rl

"Etape_Gir_
Auto".Etapes_
Gir_Fresa_
auto[650]

R\
\Rl

"Etape_Gir_
Auto".Etapes_
Gir_Fresa_
auto[651]

{R )
\Rl

"Etape_Gir_
Auto".Etapes_
Gir_SerraLlong_
Auto[660]

{R)
\Rl

"Etape_Gir_
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Segmento 5: Reset etapes quan s'activa emergéncia (5.1/5.1)

Auto".Etapes_
Gir_SerraLlong_
Auto[661]

{R )
\Rl

"Etape_Gir_
Auto".Etapes_
Gir_SerraTrans_
Auto[670]

{R)
\Rl

"Etape_Gir_
Auto".Etapes_
Gir_SerraTrans_
Auto[671]

R\
\Rl
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Segmento 6: Activacio d'etapes inicials quan emergéncia solucionada
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Segmento 6: Activacio d'etapes inicials quan emergéncia solucionada (1.1/2.1)

"Etapes_
"DB_AVISOS". Rodons_auto".
ETAPES_ Etapes_
AVISOS[2002] Rodons[100]

11 (s}
1| 1S}

"Etapes_
AvangSerralong_
auto”.
Etapes[200]

{ <)
\Sl

"Etapes_
TornadaSerralong
_auto".
Etapes[300]

{<S)
\Sl

"Etapes_
CintaRomadora_
auto".
Etapes[400]

{<S)
\Sl

"Etapes_
CarroTallTrans_
auto”.
Etapes[500]

{<S)
\Sl

"Etapes_
CintaEmbolsat_
auto”.
Etapes[600]

{ <)
\Sl

"Etapes_
ModeAutomatic".
Etapes[0]

{s)
\Sl

"Etapes_
ModeAutomatic".
Etapes[10]

{<S)
\Sl

"Etapes_Mode_
Manual".
Etapes[20]

{< )
\Sl

"Etapes_

Rodons_

Manual".
Etapes[700]

{S )
\Sl

"Etapes_
SerraLlongAvant_
Manual”.
etapes[800]

{s)
\Sl
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Segmento 6: Activacio d'etapes inicials quan emergéncia solucionada (2.1/2.1)

"Etapes
TornadaSerraLon
g_Manual".
Etapes[900]

{ <)
\Sl

"Etapes_
CintaFresadora_
Manual".
Etapes[1000]

{< )
\Sl

"Etapes_Carro_
Manual”.
"etapes
avant"[1100]

{<S )
\Sl

"Etapes_Carro_
Manual”.
"etapes

arrere"[1200]

{S)
\Sl

"Etapes_
CintaEmbutxacat_
Manual".
etapes[1300]

{ <)
\Sl

"Etape_Gir_
Auto".Etapes_
Gir_Fresa_
auto[650]

{s)
\Sl

"Etape_Gir_
Auto".Etapes_
Gir_SerraLlong_

Auto[660]

{< )
\Sl

"Etape_Gir_
Auto".Etapes_
Gir_SerraTrans_
Auto[670]

{S)
\Sl
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Segmento 7: AViS EMERGENCIA EN HMI

"DB_AVISOS".
ETAPES_ "DB_HMI".HMI_
AVISOS[2001] Avisos.%X0
] L { 1\
LI} \ 7
Segmento 8: Avis embdés en fresadores en HMI
"DB_AVISOS".
Avis_embos_ "DB_HMI".HMI_
Fresadora Avisos.%X1
1 L { 1
LI | L J
Segmento 9: Avis Falta material en HMI
%I10.0
"eBastidorColocat "DB_HMI".HMI_
" Avisos.%X2
Vi { }
Segmento 10: Avis falta roll de plastic en HMI
%I11.2
"eRolloPlasticColo "DB_HMI".HMI_
cat" Avisos.%X3
V1 { }
Segmento 11: Reinici avis per embés en fresadora
%DB11.DBX6.0 "DB_AVISOS".
"DB_HMI".HMI_ Avis_embos_
Embos_OK Fresadora
1 L { R 1
LI | L J
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Eixides digitals PLC [FC10]

Eixides digitals PLC Propiedades
General

Nombre Eixides digitals PLC
Idioma KOP
Informacion
Titulo Activacio eixides digitals
PLC
Familia Programa-Ladder
Nombre
Input
Output
InOut
Temp
Constant
w Return

Eixides digitals PLC

Segmento 1: Activacié Rodons

Nldmero
Numeracién

Autor

Version

10
Automatico

Ramon-Sanjuan

0.1

Tipo de datos

Void

Tipo

Comentario

ID personali-
zado

Valor predet.

FC

Planol-TP-04

"Etapes_
Rodons_auto".
Etapes_ %Q4.3
Rodons[101] "sAvancRodons"
11 {
11 \ !
"Etapes_
Rodons_
Manual".
Etapes[701]
11
11
Segmento 2: Activacioé Serra Longitudinal Avant
"Etapes_
AvangSerralong_ %Q4.0
auto”. "sAvancSerralon
Etapes[201] 9"
11 {
11 \ !
"Etapes_
SerraLongAvant_
Manual".
etapes[801]
11
11

Segmento 3: Activaci6 Serra Longitudinal Arrere
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"Etapes_
TornadaSerralong %Q5.2
_auto". "sTornadaSerralLo
Etapes[301] ng"
11 {
1 | \ 7
"Etapes_
ModeAutomatic”. %110.4
Etapes[11] "eSerraEnlnici"
11 1/1
11 4
"Etapes
TornadaSerraLon
g_Manual".
Etapes[901]
11
11
Segmento 4: Activacio cinta fresadora
"Etapes_
CintaRomadora_ %Q5.1
auto". "sAvancgCintaFres
Etapes[401] adora"
11 {
11 \ !
"Etapes_
CintaFresadora_
Manual".
Etapes[1001]
11
11
Segmento 5: Activacié Carro Avant
"Etapes_
CarroTallTrans_
auto". %Q4.1
Etapes[501] "sAvancCarro”
11 {
11 \ !

"Etapes_Carro_
Manual".
"etapes

avant"[1101]

Segmento 6: Activacié Carro arrere
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"Etapes_
CarroTallTrans_
auto". %Q4.7
Etapes[502] "sTornadaCarro"
11 {
1 | \ 7
"Etapes_
ModeAutomatic”. %I10.6
Etapes[11] "eCarroEninici"
11 1/1
11 4
"Etapes_Carro_
Manual".
"etapes
arrere"[1201]
11
11
Segmento 7: Activacio cinta embutxacat
"Etapes_
CintaEmbolsat_ %Q4.6
auto”. "sAvancCintaEmb
Etapes[601] olsat"
11 {
11 \ !
"Etapes_
CintaEmbutxacat_
Manual".
etapes[1301]
11
11
Segmento 8: Activacio gir fresadora
"Etape_Gir_
Auto".Etapes_
Gir_Fresa_ %Q4.5
auto[651] "sGirFresadora"
11 {
11 \ !
"Etapes Gi
freses i serres".
"Etapes Gir

Fresadores"[1601
]

Segmento 9: Activaci6 gir serra longitudinal
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"Etape_Gir_
Auto".Etapes_
Gir_SerraLong_ %Q4.4

Auto[661] "sGirSerraLong"

] L { \
LI | L J

"Etapes Gi
freses i serres”.
"etapes Gir
Serra
Long"[1401]

Segmento 10: Activacio gir serra transversal

"Etape_Gir_
Auto".Etapes_
Gir_SerraTrans_ %Q4.2

Auto[671] "sGirSerraTransv"

] L { 1\
LI | v 7

"Etapes Gi
freses i serres".
"Etapes Gir
Serra
transv'[1501]
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Condicions inicials - Mode automatic [FC8]

Condicions inicials - Mode automatic Propiedades

General
Nombre Condicions inicials -
Mode automatic
Idioma KOP
Informacion
Titulo Activacié de condicions
inicials de funcionament
Familia Porgrama-Ladder
Nombre
Input
Output
InOut
Temp
Constant
w Return

Nldmero

Numeracién

Autor

Version

Condicions inicials - Mode automatic

8

Automatico

Ramon-Sanjuan

0.1

Tipo de datos

Void

Tipo FC
Comentario

ID personali- |Planol-TP-05
zado

Valor predet.

Segmento 1: Activaci6 d'etapa d'espera de condicions inicials al activar mode automatic

"Etapes_ "Etapes_
ModeAutomatic". ModeAutomatic".
Etapes[0] Etapes[10]

1 1
11 {s}
"Etapes_ "Etapes_ "Etapes_
ModeAutomatic".  ModeAutomatic". ModeAutomatic".
Etapes[12] Etapes[1] Etapes[12]
1 1 1/1 (R}
1T I/I {R}

Segmento 2: Activaci6 de condicions inicials al apretar "start", sempre que no hi haja emergéncia

"Etapes_
ModeAutomatic".
Etapes[1]

1 1

"Etapes_
ModeAutomatic".
Etapes[10]
11

"DB_AVISOS".
ETAPES_
AVISOS[2000]

"Etapes_
ModeAutomatic".
Etapes[11]

{sS )
\Sl

"Etapes_
ModeAutomatic".
Etapes[10]

{R}
\Rl

Segmento 3: Finalitzaci6 de cicle quan s'ha arribat a les condicions inicials de funcionament
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"Etapes_
ModeAutomatic".
Etapes[11]

%I10.6
"eCarroEnlnici"
11

%I10.4
"eSerraEnlnici"
1 1

110
T#5s

%DB12
"Temporitzador_
CondInicials"
"Etapes_
TON ModeAutomatic".
Time Etapes[12]
IN Q {s}
PT ET T#0ms
"Etapes_
ModeAutomatic".
Etapes[11]
L (R}——t
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Funcionament Rodons - Mode automatic [FC1]

Funcionament Rodons - Mode automatic Propiedades

General
Nombre Funcionament Rodons - |[Nimero 1 Tipo FC
Mode automatic
Idioma KOP Numeraciéon |Automaético
Informacion
Titulo Activacioé Rodons en Autor Ramon-Sanjuan Comentario
mode automatic
Familia Programa-Ladder Version 0.1 ID personali- |Planol-TP-06
zado
Nombre Tipo de datos Valor predet.
Input
Output
InOut
Temp
Constant
w Return
Funcionament Rodons - Mode automatic Void
Segmento 1: Activaci6 etapa d'espera
"Etapes_
Rodons_auto".
%M100.0 Etapes_
"FirstScan" Rodons[100]
{ | {s)
"Etapes_ "Etapes_
Rodons_auto". %I110.1 Rodons_auto".
Etapes_ "eBastidorPosicio Etapes_
Rodons[101] Tall* Rodons[101]
{ | { | {R)
Segmento 2: Activaci6 etapa de funcionament
"Etapes_ "Etapes_ . R "Etapes_
Rodons_auto". "Etapes_ %110.0 %110.1 %110.3 CintaRomadora_ DDB?Cor}t}adorﬁ . Rodons_auto".
Etapes_ ModeAutomatic".  "eBastidorColocat  "eBastidorPosicio  "eTiraEnFresador auto”. etectorTiratalla Etapes_
Rodons[100] Etapes([2] " Tall" Q" Etapes[401] a Rodons[101]
|} |} | | % Vi % || (s)
0
"Etapes_
Rodons_auto".
. Etapes_
~ "Etapes_ Rodons[100]
"Etapes_ %I110.3 %I10.0 %I110.1 CintaRomadora_
ModeAutomatic".  "eTiraEnFresador  "eBastidorColocat  "eBastidorPosicio auto". —R)}——
Etapes[2] a" " Tall" Etapes[401]
{ | {N} { | Vi 4
"FLANCOS".
Flanc[0]
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Funcionament avant Serra Long. - Mode automatic [FC2]

Funcionament avant Serra Long. - Mode automatic Propiedades

General
Nombre

Idioma
Informacion
Titulo

Familia

Nombre
Input
Output
InOut
Temp
Constant

w Return

Funcionament avant Ser- | NGmero 2

ra Long. - Mode automat-

ic

KOP Numeraciéon |Automatico
Moviment avant Serra Autor Ramon-Sanjuan
Long. en Mode automat-

ic

Porgrama-Ladder Version 0.1

Tipo de datos

Funcionament avant Serra Long. - Mode automat- Void

IC

Segmento 1: Activaci6 etapa d'espera

Tipo FC
Comentario

ID personali- Planol-TP-07
zado

Valor predet.

"Etapes_
AvancSerralong_
%M100.0 auto”.
"FirstScan" Etapes[200]
X (s)
"Etapes_ "Etapes_
AvancSerralong_ AvancSerralong_
auto". auto".
Etapes[202] Etapes[202]
11
1 | {R}
Segmento 2: Activaci6 etapa de moviment avant
"Etapes_ . . "Etapes_
AvangSerralong_ "Etapes_ DDtB—SO'}‘.adt‘"IT | %110.1 AvancSerralong_
auto”. ModeAutomatic". etec oralra alla "eBastidorPosicio %110.4 auto”.
Etapes[200] Etapes|2] Tall* “eSerraEnlnici” Etapes[201]
11 11 == 11 11 (5}
1T 1T Jint | 1T 1T \>)
"Etapesi . "Etapes_
ModeAutomatic”. AvancSerralong_
Etapes[3] auto".
: : Etapes[200]
——(R}——1
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Segmento 3: Fi del moviment avant de serra i tornada a etapa de espera

"Etapes_
AvangSerralong_
auto”.
Etapes[201]

%I10.5
"eSerraEnFi"

"Etapes_
AvangSerralong_
auto”.
Etapes[202]

{5\
\Sl

"Etapes_
AvancSerralong_
auto”.
Etapes[201]

{ R}
\Rl
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Funcionament arrere Serra Long - Mode automatic [FC4]

Funcionament arrere Serra Long - Mode automatic Propiedades
General

Nombre Funcionament arrere Ser-|Nimero 4
ra Long - Mode automat-
ic
Idioma KOP Numeracién Automatico
Informacion
Titulo Funcionament arrere Ser-||Autor Ramon-Sanjuan
ra Long. - Mode automat-
ic
Familia Programa-Ladder Version 0.1
Nombre Tipo de datos
Input
Output
InOut
Temp
Constant
w Return

Funcionament arrere Serra Long - Mode automat- Void
ic

Segmento 1: Activaci6 etapa d'espera

Tipo FC

Comentario

ID personali- Planol-TP-08
zado

Valor predet.

"Etapes_
TornadaSerralong
%M100.0 _auto”.
"FirstScan" Etapes[300]

{ | {s}
"Etapes_ "Etapes_
TornadaSerralong TornadaSerralong
_auto". %110.4 _auto".
Etapes[301] "eSerraEninici® Etapes[301]

1 1 1 1
1T 1T {R}
Segmento 2: Activaci6 etapa de moviment arrere
"Etapes_ "Etapes_
TornadaSerralong "Etapes_ TornadaSerralong
_auto". ModeAutomatic". %110.5 _auto".
Etapes[300] Etapes[2] "eSerraEnFi" Etapes[301]
1 1 11 11 [}
1| 11 1T {5}
"Etapes,‘ . "Etapes_
ModeAutomatic”. TornadaSerralong
Etapes[3] _auto".
: : Etapes[300]
{R}
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Funcionament Cinta Fresadora - Mode automatic [FC5]

Funcionament Cinta Fresadora - Mode automatic Propiedades
General

Nombre Funcionament Cinta Fre- |Numero 5
sadora - Mode automatic
Idioma KOP Numeraciéon Automatico
Informacion
Titulo Funcionament cinta fre- ||Autor Ramon-Sanjuan
sadora - Mode automatic
Familia Porgrama-Ladder Version 0.1
Nombre Tipo de datos
Input
Output
InOut
Temp
Constant
w Return

Funcionament Cinta Fresadora - Mode automatic Void

Segmento 1: Activaci6 etapa d'espera

Tipo FC

Comentario

ID personali- |Planol-TP-09
zado

Valor predet.

"Etapes_
CintaRomadora_
%M100.0 auto”.
"FirstScan" Etapes[400]
11
| | (s)
"Etapes_ "Etapes_
CintaRomadora_ CintaRomadora_
auto". %110.2 auto".
Etapes[401] "eTiraPosicioTall" Etapes[401]
11 11 (R)
1T 1T \R ]

Segmento 2: Activaci6 etapa de funcionament

"Etapes_ B . "Etapes_
CintaRomadora "Etapes DB_Contadors™. = ¢jntaromadora
auto” " Mod — . . DetectorTiratallad auto” -
. odeAutomatic". %110.6 %I10.2 R uto’.
Etapes[400] Etapes[2] "eCarroEnlnici" "eTiraPosicioTall" Etapes[401]
11 11 1 | 1/1 ==
11T 11T 1T 4 Jint] {s}
1
"Etapes_‘ . "Etapes_
ModeAutomatic". CintaRomadora_
Etapes[3] auto”.
: : Etapes[400]
L (R}—
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Funcionament Carro - Mode automatic [FC6]

Funcionament Carro - Mode automatic Propiedades
General

Nombre Funcionament Carro - Numero 6 Tipo FC
Mode automatic
Idioma KOP Numeraciéon |Automaético
Informacion
Titulo Funcionament carro - Autor Ramon-Sanjuan Comentario
Mode automatic
Familia Porgrama-Ladder Version 0.1 ID personali- |Planol-TP-10
zado
Nombre Tipo de datos Valor predet.
Input
Output
InOut
Temp
Constant
w Return
Funcionament Carro - Mode automatic Void
Segmento 1: Activaci6 etapa espera
"Etapes_
CarroTallTrans_
%M100.0 auto”.
"FirstScan" Etapes[500]
{ | {s)
"Etapes_ "Etapes_
CarroTallTrans_ CarroTallTrans_
auto". %110.6 auto".
Etapes[502] "eCarroEnlnici" Etapes[502]
N |} (%)
Segmento 2: Activacié etapa moviment avant
"Etapes_ "Etapes_
CarroTallTrans_ "Etapes_ %I10.3 %I11.0 CarroTallTrans_
auto”. ModeAutomatic". %I10.2 %I10.6 "eTiraEnFresador ~ "eCintaEmbolsatP auto”.
Etapes[500] Etapes|2] "eTiraPosicioTall" "eCarroEnlnici" a" lena" Etapes[501]
{ | { | { | { | 4 Vi {s)
”Etapes_‘ . "Etapes_
ModeAutomatic”. CarroTallTrans_
Etapes[3] auto".
: : Etapes[500]
L (R }—

Segmento 3: Activaci6é etapa moviment arrere
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"Etapes_ "Etapes_
CarroTallTrans_ CarroTallTrans_
auto". %110.7 auto".
Etapes[501] "eCarroEnFi" Etapes[502]
1 1 11 [s)

11 1f 1S}

"Etapes_
CarroTallTrans_
auto".
Etapes[501]
{R}
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Funcionament Cinta embutxacat - Mode Automatic [FC7]

Funcionament Cinta embutxacat - Mode Automatic Propiedades

General
Nombre

Idioma
Informacion
Titulo

Familia

Nombre
Input
Output
InOut
Temp
Constant

w Return

Funcionament Cinta em-

butxacat - Mode Auto-
matic
KOP

Funcionament cinta em-

butxacat - Mode auto-
matic
Programa-Ladder

Nldmero

Numeracion

Autor

Version

Funcionament Cinta embutxacat - Mode Auto-

matic

Segmento 1: Activaci6 etapa d'espera

Automatico

Ramon-Sanjuan

0.1

Tipo de datos

Void

Tipo

Comentario

ID personali-
zado

Valor predet.

FC

Planol-TP-11

"Etapes_
CintaEmbolsat_
%M100.0 auto”.
"FirstScan" Etapes[600]
{ | {s}
"Etapes_ "Etapes_
CintaEmbolsat_ %I11.1 CintaEmbolsat_
auto”. "eCintaEmbolsatB auto”.
Etapes[601] uida" Etapes[601]
11 11
11 1T {R}
Segmento 2: Activaci6 etapa de funcionament
"Etapes_ "Etapes_
CintaEmbolsat_ "Etapes_ %I11.0 %I111.2 CintaEmbolsat_
auto”. ModeAutomatic'.  "eCintaEmbolsatP  "eRolloPlasticColo auto”.
Etapes[600] Etapes[2] lena" cat" Etapes[601]
11 11 11 11 ({5 )
11 1f 1f 11 {S)}
"Etapes_ ) "Etapes.
ModeAutomatic". CintaEmbolsat
Etapes[3] auto”.
: : Etapes[600]
——(R}——1
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07 Gir serres i freses
Gir_Fresadora_Auto [FC24]

Gir_Fresadora_Auto Propiedades
General

Nombre Gir_Fresadora_Auto NiUmero 24 Tipo FC
Idioma KOP Numeracion |Automatico
Informacion
Titulo Funcionament Gir fresa- |Autor Ramon-Sanjuan Comentario
dora - mode automatic
Familia Programa-Ladder Version 0.1 ID personali- [Planol-TP-12
zado
Nombre Tipo de datos Valor predet.
Input
Output
InOut
Temp
Constant
w Return
Gir_Fresadora_Auto Void
Segmento 1: Etapa espera
"Etape_Gir_
Auto".Etapes_
%M100.0 Gir_Fresa_
"FirstScan" auto[650]
| (s)
"Etape_Gir_ "Etape_Gir_
Auto".Etapes_ "Etapes_ Auto".Etapes_
Gir_Fresa_ ModeAutomatic". Gir_Fresa_
auto[651] Etapes[0] auto[651]
N |} ()
Segmento 2: Etapa funcionament
"Etape_Gir_ "Etape_Gir_
Auto".Etapes_ "Etapes_ Auto".Etapes_
Gir_Fresa_ ModeAutomatic". Gir_Fresa_
auto[650] Etapes[1] auto[651]
N |} (s)
"Etapesi y "Etape_Gir_
ModeAutomatic”. Auto".Etapes
Etapes(2] Gir_Fresa_
: : auto[650]
{R}
"Etapes_
ModeAutomatic".
Etapes[3]
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07 Gir serres i freses

Gir_SerraLong_Auto [FC25]

Gir_SerraLong_Auto Propiedades

Nombre Gir_SerraLong_Auto Numero 25 Tipo FC
Idioma KOP Numeracién Automatico
Titulo Funcionament Gir Serra |Autor Ramon-Sanjuan Comentario
longitudinal -Mode auto-
matic
Familia Programa-Ladder Version 0.1 ID personali- [Planol-TP-13
zado
Nombre Tipo de datos Valor predet.
Input
Output
InOut
Temp
Constant
w Return
Gir_SerraLong_Auto Void
Segmento 1: Etapa espera
"Etape_Gir_
Auto".Etapes_
%M100.0 Gir_SerraLong_
"FirstScan" Auto[660]
1 L { S 1
LI | \=17
"Etape_Gir_ "Etape_Gir_
Auto".Etapes_ "Etapes_ Auto".Etapes_
Gir_Serralong_ ModeAutomatic". Gir_SerralLong_
Auto[661] Etapes[0] Auto[661]

{R}
\Rl

Segmento 2: Etapa funcionament
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"Etape_Gir_

"Etape_Gir_

Auto" Etapes_ "Etapes_ Auto”.Etapes_
Gir_Serralong_  ModeAutomatic". Gir_Serralong_
Auto[660] Etapes[1] Auto[661]
11 11 [<)

11 1f 15}
"Etapesi . "Etape_Gir_
ModeAutomatic". Auto".Etapes_

Etapes[2] Gir_SerraLong_
: : Auto[660]
{R}
"Etapes_

ModeAutomatic".

Etapes[3]
] |
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07 Gir serres i freses
Gir_SerraTransv_Auto [FC26]

Gir_SerraTransv_Auto Propiedades

Nombre Gir_SerraTransv_Auto Numero 26 Tipo FC
Idioma KOP Numeracién Automatico
Titulo Funcionament Serra Autor Ramon-Sanjuan Comentario
transversal - Mode auto-
matic
Familia Programa-Ladder Version 0.1 ID personali- |Planol-TP-14
zado
Nombre Tipo de datos Valor predet.
Input
Output
InOut
Temp
Constant
w Return
Gir_SerraTransv_Auto Void
Segmento 1: Etapa espera
"Etape_Gir_
Auto".Etapes_
%M100.0 Gir_SerraTrans_
"FirstScan" Auto[670]
|} (s)
"Etape_Gir_ "Etape_Gir_
Auto".Etapes_ "Etapes_ Auto".Etapes_
Gir_SerraTrans_ ~ ModeAutomatic". Gir_SerraTrans_
Auto[671] Etapes[0] Auto[671]
1 L ] L lRl
LI | 1 LS |

Segmento 2: Etapa funcionament
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"Etape_Gir_ "Etape_Gir_
Auto" Etapes_ "Etapes_ Auto”.Etapes_
Gir_SerraTrans_  ModeAutomatic". Gir_SerraTrans_
Auto[670] Etapes[1] Auto[671]
11 1} {s}
11 1T i3}
"Etapesi . "Etape_Gir_
ModeAutomatic”. Auto".Etapes
Etapes[2] Gir_SerraTrans_
: : Auto[670]
{R}
"Etapes_
ModeAutomatic".
Etapes[3]
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Mode manual

Funcionament Rodons- Mode Manual [FC14]

Funcionament Rodons- Mode Manual Propiedades

General
Nombre

Idioma
Informacion
Titulo

Familia

Nombre
Input
Output
InOut
Temp
Constant

w Return

Funcionament Rodons-
Mode Manual

KOP

Funcionament Rodons-
Mode manual

Programa-Ladder

NiUmero

Numeracién

Autor

Version

Funcionament Rodons- Mode Manual

Segmento 1: Activaci6 etapa espera

14

Automatico

Ramon-Sanjuan

0.1

Tipo de datos

Void

Tipo

Comentario

ID personali-
zado

Valor predet.

Planol-TP-15

"Etapes_
Rodons_
%M100.0 Manual".
"FirstScan" Etapes[700]
I | {s}
"Etapes_ "Etapes_
Rodons_ %DB11.DBX6.1 Rodons_
Manual". "DB HMI".HMI Manual".
Etapes[701] Boto_Rodons Etapes[701]
I | Vi {R}
Segmento 2: Activacié etapa funcionament
"Etapes_ "Etapes_
Rodons_ "Etapes_Mode_ %DB11.DBX6.1 Rodons_
Manual". Manual". "DB_HMI".HMI_ Manual".
Etapes[700] Etapes[21] Boto_Rodons Etapes[701]
11 11 11
11 1f 1f {s)}
"Etapes_
Rodons_
Manual".
Etapes[700]
{R}
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Mode manual
Funcionament avant Serra Long- -Mode manual [FC15]

Funcionament avant Serra Long- -Mode manual Propiedades

General
Nombre Funcionament avant Ser- [Namero 15 Tipo FC
ra Long- -Mode manual
Idioma KOP Numeraciéon |Automético
Informacion
Titulo Funcionament avant ser- |Autor Ramon-Sanjuan Comentario
ra long. -Mode manual
Familia Programa-Ladder Version 0.1 ID personali- |Planol-TP-16
zado
Nombre Tipo de datos Valor predet.
Input
Output
InOut
Temp
Constant
w Return
Funcionament avant Serra Long- -Mode manual Void
Segmento 1: Activaci6 etapa espera
"Etapes_
SerraLlongAvant_
%M100.0 Manual”.
"FirstScan" etapes[800]
1 L { S 1
LI | | S J
"Etapes_ "Etapes_
SerraLongAvant_ SerraLlongAvant_
Manual". %110.5 Manual".
etapes[801] "eSerraEnFi" etapes[801]

11 11 IR
1T 1f iR}

%DB11.DBX6.2
"DB_HMI".HMI_
Boto_Serra_
Avant

Vi

Segmento 2: Activacié etapa funcionament
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"Etapes_
SerraLongAvant_
Manual".
etapes[800]

"Etapes_Mode_
Manual".
Etapes[21]
11

%DB11.DBX6.2

"DB_HMI".HMI_

Boto_Serra_
Avant

%110.5
"eSerraEnFi"

"Etapes_
SerraLlongAvant_
Manual".
etapes[801]

Vi

{ s}
\Sl

"Etapes_
SerraLlongAvant_
Manual".
etapes[800]

L (R }—
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Mode manual
Funcionament arrere Serra Long- Mode manual [FC16]

Funcionament arrere Serra Long- Mode manual Propiedades

General
Nombre Funcionament arrere Ser-|Namero 16 Tipo FC
ra Long- Mode manual
Idioma KOP Numeraciéon |Automético
Informacion
Titulo Funcionament arrere Ser-||/Autor Ramon-Sanjuan Comentario
ra long - mode manual
Familia Porgrama-Ladder Version 0.1 ID personali- |Planol-TP-17
zado
Nombre Tipo de datos Valor predet.
Input
Output
InOut
Temp
Constant
w Return
Funcionament arrere Serra Long- Mode manual  Void
Segmento 1: Activaci6 etapa espera
"Etapes
TornadaSerralon
%M100.0 g_Manual".
"FirstScan" Etapes[900]
1 L { S 1
LI | | S J
"Etapes "Etapes
TornadaSerraLon TornadaSerralon
g_Manual". %110.4 g_Manual".
Etapes[901] "eSerraEnlnici” Etapes[901]

11 11 IR
1T 1f iR}

%DB11.DBX6.3
"DB_HMI".HMI_
Boto_Serra_
Arrere

Vi

Segmento 2: Activacié etapa funcionament
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"Etapes
TornadaSerraLon
g_Manual".
Etapes[900]

"Etapes_Mode_
Manual".
Etapes[21]
11

%DB11.DBX6.3
"DB_HMI".HMI_
Boto_Serra_
Arrere

%I10.4
"eSerraEninici"

"Etapes
TornadaSerralon
g_Manual".
Etapes[901]

Vi

{ s}
\Sl

"Etapes
TornadaSerralLon
g_Manual".
Etapes[900]

L (R }—
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Mode manual

Funcionament cinta fresadora - Mode Manual [FC17]

Funcionament cinta fresadora - Mode Manual Propiedades

General
Nombre Funcionament cinta fre- |[Namero 17 Tipo FC
sadora - Mode Manual
Idioma KOP Numeraciéon |Automaético
Informacion
Titulo Funcionament cinta fre- ||Autor Ramon-Sanjuan Comentario
sadora - Mode manual
Familia Porgrama-Ladder Version 0.1 ID personali- |Planol-TP-18
zado
Nombre Tipo de datos Valor predet.
Input
Output
InOut
Temp
Constant
w Return
Funcionament cinta fresadora - Mode Manual Void
Segmento 1: Activaci6 etapa espera
"Etapes_
CintaFresadora_
%M100.0 Manual".
"FirstScan" Etapes[1000]
N (s)
"Etapes_ %DB11.DBX6.4 "Etapes_
CintaFresadora_ "DB_HMI".HMI_ CintaFresadora_
Manual". Boto_Cinta_ Manual".
Etapes[1001] Fresadora Etapes[1001]
N Vi ()
Segmento 2: Activaci6 etapa de funcionament
"Etapes_ %DB11.DBX6.4 "Etapes_
CintaFresadora_ "Etapes_Mode_ "DB_HMI".HMI_ CintaFresadora_
Manual". Manual". Boto_Cinta_ Manual".
Etapes[1000] Etapes[21] Fresadora Etapes[1001]
{ | | | {s)
"Etapes_
CintaFresadora_
Manual".
Etapes[1000]
{R}
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Funcionament Carro Avant -Mode manual [FC18]

Funcionament Carro Avant -Mode manual Propiedades

General
Nombre Funcionament Carro
Avant -Mode manual
Idioma KOP
Informacion
Titulo Funcionament carro
avant - Mode manual
Familia Porgrama-Ladder
Nombre
Input
Output
InOut
Temp
Constant
w Return

NiUmero

Numeracién

Autor

Version

Funcionament Carro Avant -Mode manual

Segmento 1: Activaci6 etapa espera

18

Automatico

Ramon-Sanjuan

0.1

Tipo de datos

Void

Tipo

Comentario

ID personali-
zado

Valor predet.

FC

Planol-TP-19

%M100.0
"FirstScan"
11

"Etapes_Carro_

Manual".
"etapes
avant"[1100]

"Etapes_Carro_

%DB11.DBX6.5

{ s}
\Sl

"Etapes_Carro_

Manual". "DB_HMI".HMI_ Manual".
"etapes Boto_Carro_ "etapes
avant'[1101] Avant avant'[1101]
11 1/l (R}
1T 4 iR}
%I10.7
"eCarroEnFi"

Segmento 2: Activacié etapa funcionament

Pag. 46 de 54




Totally Integrated
Automation Portal

"Etapes_Carro_

%DB11.DBX6.5

"Etapes_Carro_

Manual". "Etapes_Mode_ "DB_HMI" HMI_ Manual".
"etapes Manual". Boto_Carro_ %110.7 "etapes
avant"[1100] Etapes[21] Avant "eCarroEnFi" avant"[1101]
11 11 11 | [ <\
1T 1f 1f 4 15}

"Etapes_Carro_
Manual".
"etapes
avant"[1100]

——oAR }——
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Funcionament Carro arrere- Mode manual [FC19]

Funcionament Carro arrere- Mode manual Propiedades
General

Nombre Funcionament Carro ar- |NUmero 19
rere- Mode manual
Idioma KOP Numeraciéon Automatico
Informacion
Titulo Funcionament Carro ar- ||Autor Ramon-Sanjuan
rere - Mode manual
Familia Porgrama-Ladder Version 0.1
Nombre Tipo de datos
Input
Output
InOut
Temp
Constant
w Return
Funcionament Carro arrere- Mode manual Void

Segmento 1: Activaci6 etapa espera

Tipo

Comentario

ID personali-
zado

Valor predet.

FC

Planol-TP-20

"Etapes_Carro_

"eCarroEninici"

Manual".

%M100.0 ”eta:pes
"FirstScan" arrere"[1200]

11

11 {s}
"Etapes_Carro_ %DB11.DBX6.6 "Etapes_Carro_

Manual”. "DB_HMI".HMI_ Manual".

"etapes Boto_Carro_ "etapes
arrere"[1201] Arrere arrere"[1201]

I | Vi {R}

%I10.6

Segmento 2: Activacié etapa funcionament
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"Etapes_Carro_

%DB11.DBX6.6

"Etapes_Carro_

Manual”. "Etapes_Mode_ "DB_HMI".HMI_ Manual".
"etapes Manual". Boto_Carro_ %110.6 "etapes
arrere"[1200] Etapes[21] Arrere "eCarroEninici” arrere”[1201]
11 11 11 1 (<)
1T 1f 1f 4 1S}

"Etapes_Carro_
Manual".
"etapes

arrere"[1200]

——oAR }——
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Funcionament Cinta embutxacat -Mode manual [FC20]

Funcionament Cinta embutxacat -Mode manual Propiedades

General
Nombre Funcionament Cinta em- | Nimero
butxacat -Mode manual
Idioma KOP Numeracién
Informacion
Titulo Funcionament cinta em- | Autor
butxacat - Mode manual
Familia Porgrama-Ladder Version
Nombre
Input
Output
InOut
Temp
Constant
w Return

Funcionament Cinta embutxacat -Mode manual

Segmento 1: Activaci6 etapa espera

20

Automatico

Ramon-Sanjuan

0.1

Tipo de datos

Void

Tipo FC
Comentario

ID personali- |Planol-TP-21
zado

Valor predet.

"Etapes_
CintaEmbutxacat_
%M100.0 Manual”.
"FirstScan" etapes[1300]

I | {s}
"Etapes_ %DB11.DBX6.7 "Etapes_
CintaEmbutxacat_ "DB_HMI".HMI_ CintaEmbutxacat_
Manual". Boto_Cinta_ Manual".
etapes[1301] embutxacat etapes[1301]

11 1/1
11 4 {R}
Segmento 2: Activacié etapa funcionament
"Etapes_ %DB11.DBX6.7 "Etapes_
CintaEmbutxacat_ "Etapes_Mode_ "DB_HMI".HMI_ CintaEmbutxacat_
Manual". Manual". Boto_Cinta_ Manual".
etapes[1300] Etapes[21] embutxacat etapes[1301]
11 11 11
11 1f 1f {s)}
"Etapes_
CintaEmbutxacat_
Manual".
etapes[1300]
{R}
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Gir_Fresadora_Manual [FC23]

Gir_Fresadora_Manual Propiedades
General

Nombre Gir_Fresadora_Manual NiUmero 23 Tipo FC
Idioma KOP Numeracién |Automaético
Informacion
Titulo Funcionament git fresa- ||Autor Ramon-Sanjuan Comentario
dora - Mode manual
Familia Programa-Ladder Version 0.1 ID personali- |Planol-TP-22
zado
Nombre Tipo de datos Valor predet.
Input
Output
InOut
Temp
Constant
w Return
Gir_Fresadora_Manual Void
Segmento 1: Activaci6 etapa espera
"Etapes Gi
freses i serres”.
"Etapes Gir

%M100.0 Fresadores"[1600
"FirstScan” ]

{ | {s}
"Etapes Gi "Etapes Gi
freses i serres". %DB11.DBX7.3 freses i serres".
"Etapes Gir "DB HMI".HMI "Etapes Gir
Fresadores'[1600 Boto_Gir_ Fresadores"[1601
] Fresadora ]

11 1/1

1T 4 {R}

Segmento 2: Activaci6 etapa funcionament
"Etapes Gi "Etapes Gi
freses i serres". %DB11.DBX7.3 freses i serres".
"Etapes Gir "Etapes_Mode_ "DB_HMI".HMI_ "Etapes Gir
Fresadores"[1600 Manual”. Boto_Gir_ Fresadores"[1601
] Etapes[21] Fresadora ]

{sS )
\Sl

"Etapes Gi
freses i serres".
"Etapes Gir
Fresadores"[1600
]

{R)
\Rl
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Gir_SerraLong_Manual [FC21]

Gir_SerraLong_Manual Propiedades

General
Nombre Gir_Serralong_Manual | Namero 21 Tipo FC
Idioma KOP Numeracién |Automaético
Informacion
Titulo Funcionament gir serra  ||Autor Ramon-Sanjuan Comentario
long. - Mode manual
Familia Programa-Ladder Version 0.1 ID personali- [Planol-TP-23
zado
Nombre Tipo de datos Valor predet.
Input
Output
InOut
Temp
Constant
w Return
Gir_SerraLong_Manual Void
Segmento 1: Activaci6 etapa espera
"Etapes Gi
freses i serres”.
"etapes Gir
%M100.0 Serra
"FirstScan" Long"[1400]
{ | {s}
"Etapes Gi "Etapes Gi
freses i serres". %DB11.DBX7.1 freses i serres".
"etapes Gir "DB HMI".HMI "etapes Gir
Serra Boto_Gir_ Serra
Long"[1401] SerraLong Long"[1401]
{ | Vi {R}
Segmento 2: Activacié etapa funcionament
"Etapes Gi "Etapes Gi
freses i serres". %DB11.DBX7.1 freses i serres".
“etapes Gir "Etapes_Mode_ "DB_HMI".HMI_ "etapes Gir
S?rra Manual". Boto_Gir_ S?rra
Long"[1400] Etapes[21] SerraLong Long"[1401]
{ | { | { | {s}
"Etapes Gi
freses i serres".
"etapes Gir
Serra
Long"[1400]
{R}
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Gir_SerraTransv_Manual [FC22]

Gir_SerraTransv_Manual Propiedades

Nombre Gir_SerraTransv_Manual |[NGimero 22 Tipo FC
Idioma KOP Numeracién Automatico
Informacion
Titulo Funcionament Gir serra | Autor Ramon-Sanjuan Comentario
transversal - Mode man-
ual
Familia Programa-Ladder Version 0.1 ID personali- |Planol-TP-24
zado
Nombre Tipo de datos Valor predet.
Input
Output
InOut
Temp
Constant
w Return
Gir_SerraTransv_Manual Void

Segmento 1: Activaci6 etapa espera

"Etapes Gi
freses i serres".
"Etapes Gir
%M100.0 Se"rra
"FirstScan" transv"[1500]
| {s}
"Etapes Gi "Etapes Gi
freses i serres”. %DB11.DBX7.2 freses i serres".
"Etapes Gir "DB_HMI".HMI_ "Etapes Gir
Serra Boto_Gir_ Serra
transv’[1501] SerraTransv transv"[1501]
11 1/1 (R)
11 4 iR}

Segmento 2: Activaci6 etapa funcionament
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%DB11.DBX7.2

"DB_HMI".HMI_

Boto_Gir_
SerraTransv

"Etapes Gi
freses i serres".
"Etapes Gir
Serra
transv"[1501]

{sS )
\sl

"Etapes Gi
freses i serres".
"Etapes Gir
Serra
transv"[1500]

{ R}
\Rl
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