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Resumen

Las empresas y cooperativas hortofruticolas estan realizando un gran esfuerzo
economico para mejorar sus lineas produccion. Sobre todo, las encargadas de la
clasificacién y el almacenamiento del género. Por este motivo, estan optando por
sustituir las anticuadas maquinas semiautomaticas por maquinas a medida totalmente
automatizadas mediante controladores légicos programables, a partir de ahora
conocidos como PLC.

Este trabajo se centra en la programacion del PLC. Este dispositivo es el encargado de
comunicarse con la realidad. Para ello, a partir de unas entradas es capaz de dar una
solucion. Estas entradas en nuestra linea son los sensores que nos permitiran tener una
idea de lo que esta ocurriendo en el mundo real y a partir de dichas entradas, el PLC,
tomara la decision de que es lo que se tiene que hacer. Para poder afectar el entorno
contamos con las salidas que son los actuadores para poder conseguir el objetivo
deseado.

Ademas de la programacion del PLC, se ha desarrollado un sistema SCADA,
implementado por un HMI y una Base de Datos. Lo que permitira a cualquier usuario
poder operar con la linea de una forma grafica y sencilla. Teniendo una monitorizacion
de lo que esta ocurriendo en cualquier momento.

Se pretende mejorar la productividad, optimizando el espacio, el tiempo empleado para
la clasificacion y la gestion del almacenamiento del stock.



Abstract

Fruit and vegetable companies and cooperatives are making a great economic effort to
improve their production lines. Above all, those in charge of classifying and storing the
genre. For this reason, they are choosing to replace the outdated semi-automatic
machines for fully automated custom machines using programmable logic controllers,
hereafter known as PLCs.

This work focuses on PLC programming. This device is in charge of communicating with
reality. For this, from an inputs it is able to give an output, that is, a solution. These inputs
in our line are the sensors that will allow us to have an idea of what is happening in the
real world and from these inputs, the PLC will make the decision of what to do. In order
to affect the means we have the outputs which are the actuators to achieve the desired
objective.

In addition to PLC programming, a SCADA system has been developed, implemented by
an HMI and a Database. This will allow any user to be able to operate with the line in a
graphic and simple way, having a monitoring of what is happening at any time.

The aim is to improve productivity by optimizing the space and time used for the
classification, management and storage of the stock.
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1 INTRODUCCION

1.1 OBIETO

Este proyecto consiste en la programacién de una linea de clasificacién y almacenaje
automatico. Para llevar a cabo el proyecto se ha utilizado un PLC que es el controlador,
un HMI para poder interactuar y monitorizar la linea, y una base de datos para tener un
control de los palés con el fin de gestionar su stock o saber detalles tales como el género
que lleva y el peso del conjunto.

El objetivo es mejorar la productividad, el tiempo empleado para la clasificacion,
optimizar el espacio y la gestion del stock.

1.2 MOTIVACION

En la agricultura, al igual que en el resto de los sectores, se estan llevando a cabo
mejoras en la logistica, consiguiendo una mayor integracidon entre los distintos
departamentos. Esto es conocido en la actualidad como, la Industria 4.0, cuyo objetivo
es poder monitorizar en tiempo real todos nuestros procesos y conocer donde se puede
mejorar para obtener un mayor beneficio.

Imagen 1. Monitorizacion en la Industria 4.0

1.3 ANTECEDENTES

El cliente solicita el cambio de su antigua linea semiautomatica, por una nueva hecha a
medida con el deseo de aumentar los beneficios y reducir los costes que le supone la
logistica interna del stock.

La linea actual consta de 4 etapas. En la primera etapa se lleva a cabo la descarga del
género de los camiones y de ser introducido en la linea. La segunda etapa es la
encargada de la fase de control y calidad de las verduras. En |a tercera parte se preparan
las cajas que son enviadas posteriormente a los supermercados. Finalmente, la ultima
etapa, es la que se va a mejorar. Su funcion, es apilar las cajas en palés, flejar la carga
para que no sufra dafos o se caiga y guardarla en el almacén. En esta ultima etapa, tiene
que ser el operario el que las lleve hasta las maquinas de paletizado y flejado, y guardarlo
en el almacén con ayuda de una carretilla retractil.

Con este cambio en la linea se va a eliminar un cuello de botella que se producia en la
ultima etapa. Esta hacia tener que parar el resto de la cadena generando un alto coste
gue se quiere eliminar con esta modificacion.



1.4 REQUERIMIENTOS DEL PROYECTO

Para la realizacién de este proyecto, habra que tener en cuenta una serie de factores que
limitaran y condicionaran el resultado final. Estos se pueden clasificar en factores
técnicos, de gestion y econdmicos. A partir de estas limitaciones se obtiene las
especificaciones del encargo.
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ESPECIFICACIONES DEL ENCARGO

En primer lugar, se debe de cumplir los requisitos que ha pedido el cliente:

Linea automatica:
Esta ultima etapa de la logistica no requerira ningun tipo de personal, las cajas
de verduras son apiladas, paletizadas, flejadas, pesadas y almacenadas.

Almacenamiento automatico:
Cuando tiene un palé preparado para ser guardado leera el tipo de verdura que
lleva y lo guardara en el sitio correspondiente.

Modo manual:
Desde el HMI se podra controlar de forma manual la linea por si fuera necesario
en algun momento.

Parada de emergencia:
Se tendra una seta de parada de emergencia para poder parar la linea de forma
segura en el caso de que haya algun problema.

Interfaz grafica:
Habra una monitorizacion de esta parte de la linea para ello se empleara una
base de datos y un HMI para su visualizacion.

Recopilacion de la informacion:
Contara con una base de datos en la que se recogera los datos mas importantes:
el ID del palé, el tipo de verdura y el peso del conjunto.

Solicitud de pedidos:
Desde el HMI se podra comunicar con el almacén para que saque un pedido.

Nivel de altura ajustable:
El nimero de cajas por palé podra ser modificado con un minimo de una alturay
un maximo de 3 para no sobrecargar el peso maximo del almacén.

Conexion con la etapa anterior:
La linea quedara conectada con la etapa anterior donde llegan las cajas
preparadas para los supermercados

Posibilidad de ampliacién de capacidad
De cara a un futuro si se necesitase tener una mayor capacidad se podra poner
un almacén mas grande aprovechando la linea existente.



1.4.2 REQUERIMIENTOS DE LA NORMATIVA
El proyecto tiene que cumplir la normativa asociada a la programacion de PLC
cumpliendo con los siguientes distintivos:

e [EC61131-3.
Estandar de programacion de los PLCs.

e UNE-EN 60848-2013.
Especificacion del leguaje GRAFCET para los diagramas.

e UNE-EN 61000-6-2.
Compatibilidad electromagnética (CEM). Parte 6-2: Normas genéricas.
Inmunidad en entornos industriales.

e ENISO 13849-1:2006.
Seguridad de las maquinas. Partes del sistema de mando relativas a seguridad.
Parte 1: Principios generales de disefio



2 PLANTEAMIENTO DE SOLUCIONES ALTERNATIVAS Y
JUSTIFICACION DE LA SOLUCION ADOPTADA

En este apartado se aborda de una forma detallada cual es la solucion que se ha elegido.
Para ello, se ha realizado un exhaustivo estudio, de todas las posibilidades que han sido
consideradas como las mejores soluciones actualmente.

El estudio es de la parte de la automatizacion, ya que la linea la monta una empresa
ajena que nos ha facilitado un gemelo virtual y el listado de sensores y actuadores que
se tiene.

En primer lugar, se va a mostrar cuales son las opciones que han sido valoradas en cada
apartado y finalmente un resumen con la solucion seleccionada.

2.1 CONTROLADOR

Es el encargado de tomar las decisiones del proceso mediante una serie de programas
que han sido desarrollados. Se tiene varias opciones en este apartado: automata
programable, tarjeta de adquisicion de datos, microcontrolador o un DSP. Se va a ver las
virtudes y debilidades de cada uno para ver cual es el mas adecuado para este proyecto.

e Automata programable (PLC): Sistema mas utilizado para automatizar procesos
en la industria. Estan disefiados especificamente para manejar un gran nimero
de entradas y salidas. Sus virtud es la gran robustez ya que esta disefiado para
aguantar golpes, operar en un amplio rango de temperatura o inmunidad frente
al ruido eléctrico.

Ademas, éste destaca sobre los demas por la gran cantidad de extras aporta.
Como poder ampliar el nimero de entradas y salidas u otras funcionalidades
mediante mddulos, la programacion grafica basada en la logica cableada es
sencilla o contar con caracteristicas muy concretas para garantizar la seguridad
de la ejecucion para evitar problemas.

e e e e e e

Lemm————

SIMATI
574208

__"‘
SSE |

04 2948 .

Imagen 2. PLC
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Tarjeta de adquisicion de datos (DAQ): Este dispositivo permite poder adaptar
una magnitud fisica para poder ser interpretada por el dispositivo de control, que
por lo general es un ordenador. La tarjeta estda compuesta tanto por un
convertidor analdgico-digital como un convertidor digital-analdgico.

Actuando, asi como intermediario, ya que permite que el ordenador (sistema
digital) pueda comunicarse con el mundo real (sistema analdégico). Su principal
caracteristica es la libertad que tienes para trabajar con los datos y poder usarlo
con distintos softwares. Ademas, la potencia de los ordenadores permite una
gran velocidad de procesado y tamafo de almacenamiento.

Imagen 3. Tarjeta de adquisicion de datos (DAQ)

Microcontrolador: circuito integrado programable capaz de ejecutar las 6rdenes
almacenadas en su memoria. Sus diferentes pines son configurables, es decir se
puede decidir si un pin es de entrada o de salida. Suele estar mas enfocados para
aplicaciones domesticas gracias a su bajo consumo y tamafio. Sin embargo,
requiere de circuitos adicionales para poder funcionar, escasa memoria y su
programacion es bastante compleja.

Imagen 4. Microcontrolador
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e DSP: Procesador digital de sefiales, sistema basado en un microcontrolador
optimizado para aplicaciones que requieran operaciones numeéricas o muy alta
velocidad. Utilizados para el procesado y representacion de sefiales analdgicas
en tiempo real. No obstante, tiene mismos problemas que el microcontrolador

Se ha optado por el PLC ya que a nivel industrial como se ha visto es el mas utilizado,
debido a que su sistema esta orientado completamente a la automatizacién industrial.

2.2 SCADA

Software encargado de controlar y supervisar los procesos industriales a distancia.
Facilita en tiempo real el estado de los sensores y actuadores o la informacion que se
genera durante el proceso productivo.

Con esta supervision lo que se pretende es poder tener un feedback del funcionamiento
del proceso, advertir de errores o interactuar con la planta ya que permite modificar
parametros de forma sencilla del controlador sin necesidad de acceder a él.

Se tiene dos posibilidades:

e HMI. Dispositivos que consta con una pantalla tactil integrada con la que poder
interactuar con el proceso. Perfectas cuando el controlador es el PLC ya que los
propios fabricantes venden sus HMI compatibles e integrados en el entorno de
programacion del PLC.

Imagen 6. HMI SIEMENS
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e Ordenador. Gran cantidad de programas para crear sistemas SCADA muy
visuales y con numerosas herramientas. Suele ser la eleccion cuando el
controlador es el propio ordenador con una tarjeta de adquisicion de datos. Si se
quiere usar con un PLC sera necesario hacer uso de un servidor OPC para poder
tratar los datos.
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Imagen 7. SCADA desarrollado con LabView

Como el controlador sera un PLC se ha optado por usar una pantalla HMI ya que suele
ser mas sencillo tanto para el programador como para el operario.

2.3 SOLUCION ADOPTADA

A modo resumen esta es la configuracién que se ha optado para la automatizacién de
la linea:

e Controlador: PLC
Para la automatizacion de lineas en la industria los PLC es la mejor solucién ya
que su ecosistema esta pensado para hacer exclusivamente esta tarea.

e SCADA: HMI
Practicamente condicionado al usar un PLC por ser la solucién mas sencilla. Al
mismo tiempo, al contar con una pantalla tactil se puede realizar una interfaz
intuitiva para que sea mas comodo su uso.

Por ultimo, se tiene que determinar el modelo de PLC y HMI se usara.

Imagen 8. Sistema PLC + HM/
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2.4 PLCYHMI

En el mercado se encuentran muchas marcas dedicadas profesionalmente al desarrollo
de PLCs. Las mas utilizadas son: Siemens, Schneider Electric, Omron o Allen-Bradley. En
general todas ofrecen un servicio similar y a pesar de que todas tengan unas funciones
equivalentes como la programacion en Ladder o la integracion con objetos tecnolégicos,
cada una tiene sus puntos diferenciales para que te decantes por su sistema.

Se ha elegido el PLC S7-1200 1214C DC/DC/DC de la marca Siemens porque la empresa
tiene partes de la linea de las etapas anteriores de esta marca. Por este motivo, el cliente
quiere que todas las partes de la linea sean de la misma marca para evitar conflictos de
comunicacion.

Como el PLC es Siemens se ha buscado un HMI de la misma marca de un tamafio de 9
pulgadas tactil compatible con este PLC. El modelo seleccionado ha sido el KPT900
BASIC PN.

T SIMATIC HM)

SIEMENS

Imagen 9. §71200 1274C DC/DC/DC Imagen 10. KPT900 BASIC PN
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3 DESCRIPCION TECNICA DEL EQUIPO

3.1 LINEA

La linea ha sido creada de forma virtual con el software “Factory 1/0”. Dicho modelo es
conocido como offline o gemelo virtual, siendo de gran utilidad ya que permite al cliente
verificar su funcionamiento y poder hacer las modificaciones convenientes antes de
instalar el sistema fisico real.

R F“I- *

Imagen 11. Simulacion de la linea en Factory I/0

3.1.1 PALETIZADORA
Esta primera etapa se encarga de coger las cajas de verduras empaquetadas en la etapa
anterior y apilarlas en palés para poder ser guardado en el almacén.

Imagen 12. Paletizadora
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La paletizadora cuenta con los siguientes sensores y actuadores:

SENSORES
New Pallet
Pallet at Entry
Pallet Loaded
Pallet at Exit

Elevator Moving

Fotocélula para detectar un nuevo palé cargado en la linea.
Fotocélula para detectar un palé en la entrada de la paletizadora
Capacitivo para detectar un palé cargado en la paletizadora.
Fotocélula para detectar un palé saliendo de la paletizadora.
Ascensor en movimiento.

Box at Entry Fotocélula para detectar caja en la entrada de la paletizadora.
Clamped Ajustar cajas.

ACTUADORES

Pallet Feeder Transportadora de rodillos alimentadora de palés.

Load Pallet Transportadora de rodillos para cargar palés.

Exit Pallet Transportadora de rodillos para sacar palés.

Move to Limit Habilitar el desplazamiento del ascensor hasta sus limites.
Elevator Up Elevar ascensor.

Elevator Down Descender ascensor.

Box Feeder Cinta alimentadora de cajas.

Load Box Cinta para cargar las cajas.

Push Empuja las cajas cargadas a la paletizadora.

Turn Rotar la posicién de las cajas.

Clamp Ajusta las cajas antes de ser apiladas.

Open Plate Abre la trampilla para cargar las cajas en el palé.

3.1.2 BAsSCULA

Una vez que se tiene paletizada la carga se pesa para conocer el peso del conjunto
necesario para no sobrepasar la carga maxima del almacén o para cargarlo
posteriormente en el camién.
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Imagen 13. Bascula
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Estas son los sensores y actuadores de la bascula:

SENSORES

Pallet at Entry Transportadora de rodillos para cargar palé.
Pallet at Exit Transportadora de rodillos para sacar palé.
To weigh Sensor analdgico del peso de 0 a 20 kg.
ACTUADORES

Convenyor Cinta de la bascula.

3.1.3 RFID Y BASE DE DATOS

La linea cuenta con dos RFIDs que se comunican con la base de datos. El primero se
encuentra en el alimentador de palés y se lee que tipo de verdura contendray el ID propio
del palé. Por otro lado, el segundo esta justo después de la bascula para pasarle el peso.

Imagen 4. F/D

Para poder hacer uso del RFID se cuenta con las siguientes entradas y salidas:

ENTRADA

Read Data Dato leido de la etiqueta del RFID.
SALIDAS

Command Comando a ejecutar:

0 — Comprobar si hay una etiqueta de RFID.

1 — Leer ID del palé.

2 — Leer dato.

3 - Escribir dato.

4 - Borrar todos los datos.
Execute Command Ejecuta el comando definido.
Memory Index Selecciona el indice donde se quiere leer o escribir.
Write Data Valor que se quiere escribir en la etiqueta de RFID.

17



3.1.4 ALMACEN AUTOMATICO
Finalmente, cuando la carga es paletizada y pesada se guarda en el almacén en su sitio
correspondiente dependiendo del tipo de verdura que sea.
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Imagen 16. Almacén automatico

El almacén cuenta con las siguientes entradas y salidas.

ENTRADAS
Pallet at Load
Pallet at Unload

Transportadora de rodillos para cargar palé.
Transportadora de rodillos para sacar palé.

Fork Left LImit Final de carrera que indica que la horquilla esta en la derecha.
Fork Right LImit Final de carrera que indica que la horquilla esta en la izquierda.
Fork Middle Final de carrera que indica que la horquilla esta en el medio.

X Position Indica la posicién horizontal de la gria.

Z Position Indica la posicién vertical de la grua.

SALIDAS

X Set Point Salida analdgica para mover horizontalmente la grua.

Z Set Point Salida analdgica para mover verticalmente la grua.

Fork Right Mover la horquilla hacia la derecha.

Fork Left Mover la horquilla hacia la izquierda.

3.2 PLCCPU 1214CDC/DC/DC
El PLC elegido ha sido un 1214C DC/DC/DC modelo 6ES7214-1AG40-0XB0 que cuenta
con las siguientes especificaciones:

e 14 entradas Digitales 24 V DC

e 10 salidas digitales 24 V DC

e 2 entradas analdgicas (0 — 10 V)

e Memoria de datos de 100 kB

e Hasta 3 mdédulos para comunicaciones

e Hasta 8 moédulos de sefiales para amplificacion de E/S

18



Imagen 17. PLC S7-1200 CPU 12714C AC/DC/RLY

La terminologia DC/DC/DC quiere decir que tanto la alimentacion como las salidas son
DC a 24 V controladas a través de transistores.

Ademas, se ha elegido este modelo en concreto porque permite la ampliacion de sus
entradas y salidas. Para el proyecto se necesita de 20 entradas digitales, 22 salidas
digitales, 5 entradas analdgicas y 8 salidas analdgicas. Por lo tanto, se ha afiadido los
siguientes modulos:

e Modulo 6ES7223-1BL32-0XB0 con 16 DIy 16 DO tipo DC 24 V.
e Moddulo 6ES7231-4HD32-0XB0 con 4 Al resolucién 13 bits.

e Moddulo 6ES7232-4HD32-0XB0 con 4 AO resolucion 14 bits.

e Moddulo 6ES7232-4HD32-0XB0 con 4 AO resolucion 14 bits.

3.3 HMI

El HMI es una pantalla que nos permite realizar un pequefio SCADA en ella ya que se
comunica con el PLC y muestra por pantalla algunas variables. Se ha elegido el modelo
KPT900 BASIC PN que cuenta con las siguientes caracteristicas:

Pantalla tactil de 9.

Tecnologia del panel TFT. I ==

Resolucion 800x480 pixeles. ‘

Pantalla a color con una profundidad

de 64 kB.

8 teclas de funcion.

e 1 puerto PROFINET para conectarse
conel PLC

e 1 puerto USB

Imagen 18. KPT900 BASIC PN
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3.4 TIAPORTALV15

Software de Siemens para la programacion de sus productos de automatizacion
industrial. Destaca por ser un ecosistema que engloba a todos sus productos tales
como PLC, HMI, Sistemas de PC, objetos tecnoldgicos o0 médulos adicionales. De esta
manera, la comunicacion entre ellos es mas simple y ademas ofrecen una gran cantidad
de ajustes dentro del mismao.
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Imagen 19. TIA PORTAL V15

Estas son algunas de sus caracteristicas:

e Diferentes lenguajes de programacion: KOP, SCL, FUP o AWL.

e Incorpora el simulador PLCSim.

e Incorpora WinCC para la creacion de SCADAS en HMI.

e Permite la comunicacién entre sus dispositivos mediante Ethernet, PROFINET o
PROFIBUS.

Requisitos de sistema recomendados:

Procesador Intel® Core™ i5-6440EQ (hasta 3.4 GHz) o superior.
RAM 8 GB pequerios proyectos | 16 GB proyectos grandes.
Disco duro Memoria SSD y una capacidad libre de 50 GB.
Monitor 15,5" con resolucién Full HD (1920x1080 pixeles).

Sistema operativo Windows 7 o superior.
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4 DESCRIPCION DETALLADA DE LA SOLUCION ADOPTADA

En este apartado se explica el funcionamiento de la linea. En primer lugar, se vera su
funcionamiento en el simulador y posteriormente se analizara la programacion.

4.1 SIMULACION

Esta ultima etapa de la linea empieza cuando se le introduce un palé de un tipo de
verdura, puede ser tomate, lechuga o brécoli. Una vez es detectado por la fotocélula de
“New Pallet” arranca el programa de la paletizadora.

4.1.1 PALETIZADORA
Cuando es detectado un nuevo palé se pone en marcha la transportadora de rodillos
“Pallet Feeder” y lee con el “RFID 1" el ID del palé y el tipo de verduras que contendra.

Imagen 20. RFID 7 leyendo el tipo de palé

Continua avanzando hasta llegar a la fotocélula “Pallet at Entry” activando a su vez los
transportadores de rodillos “Load Pallet” para cargar el palé en la paletizadora hasta que
el sensor capacitivo detecta el palé.

S Sz

Imagen 21. Palé llegando a la fotocélula Imagen 22. Palé argado en la paletizadora
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Una vez que el sensor capacitivo “Pallet Loaded” detecta que hay un palé sube el
ascensor hasta arriba para poder cargar las cajas de verduras activando las salidas
“Move to Limit" y “Elevator Up”. A su vez comienza a ir introduciendo las cajas de
verduras moviendo la cintra transportadora “Box Feeder”.

Imagen 23. Ascensor arriba y comienza a entrar cajas por la cinta trasportadora

Las cajas son cargadas en la paletizadora siguiendo dos patrones. Por un lado, si no
esta activado que sean giradas las cajas, se contara que haya pasado dos cajas con la
fotocélula “Box at Entry” y tras la espera de la cinta transportadora “Load Box”
cargaremos 3 lotes de 2 cajas.

Imagen 26. Primer lote cargado cajas no giradas Imagen 27. Tres lotes cargados cajas no giradas

22



Por otro lado, si esta activado que sean giradas las cajas contaremos que hayan pasado
3 cajas con la fotocélula “Box at Entry” y tras la espera de cinta transportadora “Load
Box” cargaremos 2 lotes de 3 cajas.

Imagen 30. Primer lote cargado cajas giradas

Una vez estan en ambos casos todos los lotes correspondientes se ajusta la cargay se
abre la trampilla cayendo sobre el palé.

Imagen 32. Cajas no giradas antes de ajustar Imagen 33. Cajas no giradas después de ajustar
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Imagen 34. C‘ajas giradas antes de ajustar Imagen 35. Cajas g/'rads después de ajustar

La altura es definida por el usuario y entre cada una se va intercalando los patrones.
Cuando se alcanza la altura definida se activa “Move To Limit" y “Elevator Down” para
sacar el palé de la paletizadora. Se activa nuevamente “Load Box” hasta alcanzar la
fotocélula “Pallet at Exit” que pone en marcha los transportadores de rodillos “Exit Pallet”
para llevar el palé hasta la bascula.

Imagen 36. Palé Saliendo de la paletizaodra

4.1.2  BASCULA

El palé sigue avanzando hasta llegar a la fotocélula “Pallet at Entry” que activa la cinta
transportadora “Convenyor”. Una vez que el palé este en su totalidad dentro de la
bascula anotara en la base de datos el peso del conjunto.

Imagen 37. Palé en la bascula
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El palé continda avanzando hasta llegar a la fotocélula “Pallet at Exit” que activa las
transportadoras de rodillos “Pallet Feeder” y “Load Pallet” para llevar al palé al almacén
automatico. Antes pasa por el “RFID 2" el cual escribe en la etiqueta del RIFD el peso que
tiene el conjunto para que pueda ser leido mas tarde cuando se desee.

Imagen 38. RFID 2 escribiendo en la etiqueta de RFID del palé

4.1.3 ALMACEN AUTOMATICO

El palé sigue su camino hasta llegar a la fotocélula “Pallet at Load” en este momento la
grua sabe que tiene un palé para almacenar lo carga y lo guarda en su sitio
correspondiente. Tenemos tres zonas las tres primeras columnas para tomate, las tres
siguientes para lechuga y las tres ultimas para brécoli.

Imagen 40. Palé cargado en la grua

Y

)

Imagen 417. Palé lle vado a su posbio’n

et

Imagen 42. Palé depositado en el almacé.
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Como se puede apreciar ésta es la division del almacén:

\Viriwm
% ‘9‘..’_

e .

j 7

Imagen 43. Distribucion del almacén

Finalmente, la grda vuelve nuevamente a su posicidn de inicio esperando a que llegue
un nuevo palé a guardar o se le solicite un pedido desde el HMI. En este caso el proceso
es inverso, en primer lugar coge el palé que llevo mas tiempo almacenado evitando que
sea olvidado ahiy haya que tirar el género. La secuencia de pasos es la siguiente:

Hnnn

S o

et =~

/mage cargd /mage 47. Palé saliendo de /a linea
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4.2 TIAPORTAL

En este subapartado, se vera la l6gica de la programacién. Para facilitar su comprension,
se ha realizado una serie de grafcets y diagramas de flujo simplificados. El cédigo
original es facilitado en el punto de anexos.

Para asegurarse de que el comportamiento de la linea es el correcto se ha decido
emplear la organizacion GEMMA. En un automatismo, la maquina no va a estar
trabajando siempre en modo automatico ya que es muy normal que vayan ocurriendo
problemas que nos hace parar el proceso, ya sea por una averia, falta de piezas,
mantenimiento, etc. Todos estos procesos que son previsibles, pero no pertenecen a lo
que es el propio modo manual ha de ser recogido de alguna forma organizada que recoja
todos estos modos. Ante esta necesidad se cre6 la guia GEMMA.

Conexigsts - Procedimientos de parada F - Proceso en funcionamiento
conirol s - - »[F4
A6 Puestaen Al  Pandaens]l || == = = [t ottt e UL
estado indcial |17~ 7% P B | | |Marchas de
,,,,,,,,,,, 1 1 |venficacién sin
A a ' 7 *|orden
{9 I 1y x
gﬁ‘rrn‘:iunn '+ |ATPuestaen | ol A4 Paada | __ F3 'y i
| estado concreto | obtenida ' IMarcha I -
1 Demandas H - 2 IF5
q H 5 ¢ de marcha - - * de ciene : :
p ol |
E i . ! Produccion ! - ' . :
AS A2 Demandas - I l
E ponda | [Phs | depare . ‘ 1
. Preparacion posterior pe dida pedida - ----- F1 !
| . e Marchas de
al defecto final ciclo = [t
= [ - = = e venficacion con
# T = [ ! orden
° [ ===
1
B . ‘ ‘ .
=) ' L L I
¢ [
= 1 D2 D3 . e - -6
Conexion ! Tratamiento % - Produccién a pesar %~~~ - -~ Produccién normal
[ . - F---»
control I de defectos de defectos : -
3 i ‘: o Produccién ! o
I e e e e e e s e L -
! i
D1 - - -8 -
| pil
g!':“f:::e\mn Parada de emergencia [ -; __________________________ Ivlarchas de test
D - Proceso en defecto Deteccion F - Proceso en funcionamiento

de defectos

Imagen 48. Guia GEMMA

Tenemos un programa principal que es el encargado de controlar los distintos modos
del automatismo y en cada uno se ejecuta el subprograma correspondiente. Estos
subprogramas estan programados en FUP o en SCL.

FUP es la programacion grafica en Ladder de Siemens. Esta programacion muy popular
nos permite de una manera sencilla basado en esquemas eléctricos.

M40 2
WM10.2 *Palletizer - WM10 .6 W21 %W01.0
“Palletizer -F 1° F1_22° “Palletizer-D 1" "Stop Status® “Palletizer - Push”
11 11 ! | {
1 F 10 i/ i/ { —
%DB16
*Temp_Push2*
%502 p_ru
“Palletizer - ™
AB_42" Time
— ———mn Q
T#1.55 PT ET
%M401.0
%WM10.5 “Palletizer -
“Palletizer -F 4" Menual_Push®
] | | |
1r 11
%M401.0
2.1 “Palletizer -
"Stop Status” Manual_Push®
] L ] |
1 11

Imagen 49. Programacion en FUP

27



SCL es una programacion en codigo similar a otros lenguajes de texto estructurado. Es
mas dificil de entender y de programar, pero nos permite poder hacer bucles o tomar
decisiones lo que nos es util y nos da mayor libertad.

CASE... FOR... WHILE.. ,
I®... | "or. T0D0. DO.. | () [REGION

1 EIF $#Trigger = TRUE THEN

2 $Command := 3;
$MemoryIndex := g#lIndex;
¢WriteData := §Value;

3 $Execute := TRUE;

END_IF;

Imagen 50. Programacion en SCL

42.1 CUADRO

A pesar de que la mayoria de las funcionalidades se realizan desde el SCADA se cuenta
con un pequefio cuadro para el control del proceso. Se ha decidido incluir esta parte para
de una manera fisica para evitar falsos contactos que produzcan anomalias.

El esquema de entradas y salidas es el siguiente:

ENTRADAS TIPO DIRECCION DESCRIPCION

Start Bool  %I0.0 Boton que nos indica la marcha del modo
automatico.

Stop Bool  %I0.1 Parar el proceso y poder reanudarlo mas
tarde.

Reset Bool  %l0.2 Rearme dgspues de una parada de
emergencia.

glt:;:rgency Bool  %I0.3 Parada de emergencia por si hay algun error.

Manual Bool %l0.4 Linea en modo manual.

Auto Bool  %I0.5 Linea en modo automatico.

4.2.2 PALETIZADORA

El esquema de entradas y salidas es el siguiente:

ENTRADAS TIPO DIRECCION DESCRIPCION
Palletat Entry Bool  %l0.6 U= cReduEtnd

1 — No hay palé
Pallet Loaded Bool %10.7 0 - Palé detectlado

1 — No hay palé
PalletatExit  Bool  %I1.0 0~ Palé detectado

1 — No hay palé
EIev.ator Bool %1.1 0 — Ascensor parado. '
Moving 1 — Ascensor en movimiento
Box at Entry Bool %I1.2 U=la detect’ado

1 — No hay palé

o 0 — No ajustado

Clamped Bool %11.3 1 - Ajustado
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SALIDAS TIPO DIRECCION DESCRIPCION
o 0 — Transportadora de rodillos parada.
ellelsete el e 1 — Transportadora de rodillos activada.
0 — Transportadora de rodillos parada.
1 — Transportadora de rodillos activada.
0 — Mover ascensor paso a paso.
1 — Mover ascensor hasta el limite.
0 — No mover ascensor.
1 — Mover ascensor arriba.
0 — No mover ascensor.
1 — Mover ascensor arriba.
0 - Transportadora de rodillos parada.
1 — Transportadora de rodillos activada.
0 - Cinta parada.
1 — Cinta activada.
0 - Cinta parada.

Load Pallet Bool  %QO0.1
Move to Limit Bool  %Q0.2
Elevator Up Bool %Q0.3
Elevator Down Bool %Q0.4
Exit Pallet Bool  %Q0.5

Box Feeder Bool %Q0.6

Load Box Bool - %Q0.7 1 - Cinta activada.
Push Bool  %Q1.0 0 — No empujar.
1 — Empujar.
° 0 — No girar.
Tum Bool %Q11 1 - Girar.
0 — No ajustar.
(o)
Clamp Bool %Q2.0 1- Austar,
Open Plate Bool  %Q2.1 0 — No abrir trampilla.

1 — Abrir trampilla.

La paletizadora al ser una maquina compleja cuenta con los siguientes modos:

1 \
| — AUTO - START — MANUAL + B. EMERGENCY
|
F3_38 B. EMERGENCY -
B F2 MAUNAL - RESET D1
| — Pallet Loaded }
|
A a3 |F1 F4
—— 1|Palletizing Type
F3
—+ Reset - AuTO 4+ “Weirr
A6
— Pallet at Exit

Imagen 57. GEMMA paletizadora

e A1 - Parada en el estado inicial. Estado normal de reposo de la maquina. No
realiza ninguna maniobra para asegurar que esté todo parado.
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Falso

(Type=1? > Tum - ¢ Loaded Box < 3?7

Falso

Una vez arrancada el PLC podemos o entrar en modo automatico o modo manual. Desde
A1 si giramos el selector a modo “AUTO" y pulsamos el botdn verde “Start” entre en el
modo automatico:

e F2 - Marcha de preparacion. Se encarga de cargar de la etapa de cargar el palé
en la paletizadora.

‘10 — N | Pallet Feeder

—— Pallet at Entry

11 = N | Load Pallet

—+— Pallet Loaded

12 - N | Move to Limit | N | Elevator UP

—— Elevator Moving

Imagen 52. Grafcet F2

e F1 - Produccion normal. Una vez el palé esta cargado “Pallet Loaded” comienza
a cargar los lotes de caja.

Verdadero Verdadero
< ;Loaded Box < 27

< Box at Entry?

Falso

Falso

Verdadero Verdadero

Imagen 53. Diagrama de flujo F1
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F3 - Marcha de cierre. Se encarga de ajustar y abrir la trampilla. Si la altura no

es la definida vuelve a entrar nuevamente en F1 para cargar otro lote. Cuando se

alcance dicha altura procede a descargar el palé de la paletizadora.

30

— N Clamp

Clamped

— N | Open Plate

N Clamp

Temp. Open Plate

Palletizing Height

—— Palletizing Height

— N | Move to Limit

N | Elevator Down

Open Plate

33

Elevator Down

| Elevator Moving

— N Load Pallet

34

| Pallet at Exit

— N Load Pallet

N Exit Pallet

1 Pallet at Exit

— N | Exit Pallet

Scale — Pallet at Entry

Imagen 54. Grafcet F3

—+ | Elevator Moving
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La otra opcidn hubiera sido en A1 entrar en el modo manual para ello Unicamente se
requiere de tener el selector en modo “Manual”

¢ F4 - Marchas de verificacion sin orden. Desde el HMI en la ventana de manual
tenemos acceso a todos los actuadores para comprobar que todos estén
funcionando. Este modo es muy util para ver que averia se tiene.

A — B. Pallet Feader — B. Load Pallet —+— B. Exit Pallet — B. Move to Limit
M1 N | Pallet Feeder | M2+ N | LoadPallet | M3 N | ExitPatiet | |M4— N | Move to Limit
— B. Pallet Feeder =~ B. Load Pallet —— B. Exit Pallet =t~ B. Move to Limit
A —~ B. Elevator Up —~ B. Elevator Dewn — B. Box Feeder - B.Load Box
M5~ N | Elevator Up Mﬁ — M |Elevator Down MT I N | Box Feeder MB— N Load Box
— B. Elevator Up — B. Elevator Down —— B. Box Feeder —1— B.Load Box
A -}~ B. Push — B. Tumn — B. Clamp |- B. Open Plate
MO n Push M10— N Tum M1 N Clamp M12— N | Open Plate
— B. Push —+ B. Tum — B. Clamp —+ B. Open Plate

Imagen 55. Grafcet F4

Si se estd en modo Manual “F4” y se pulsa el botéon manual de la salida se activa el

actuador.
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Desde cualquier modo se puede parar el sistema tanto pulsando el botén de stop que
para la linea y luego continua con el proceso o al pulsar la seta de emergencia, en la que
se entra en un modo de abortar programa de forma segura.

e D1 - Parada de emergencia. El sistema se detiene completamente y habra que
rearmarlo para volver operar. Se puede ir al modo manual para hacer una
maniobra que no esté contemplada, para ello se tiene que quitar la “Seta de
emergencia”’, tener el selector en modo “Manual” y pulsar “Reset”. Si por el
contrario se quiere ir nuevamente al modo automatico se tendra que quitar la
seta de emergencia, poner el selector en modo “Auto” y pulsar “Reset” esto hara
que entremos en el modo A6.

e A6 - Puesta en el estado inicial. Llevamos la maquina a la maquina al estado
inicial después de una parada forzada. Se considera los puntos criticos donde
puede estar el palé y cual ha de ser la solucién para volver al estado inicial.

Loaded Box > 0

— N Load Box

Temp Load Box

— N Push

| Push

+— Loaded Box =0
- Loaded Pallet

—— N Clamp

— N Clamp

Open Plate

Timer Open Plate

— N | Move to Limit

Elevator Down

| Elevator Moving

— N Load Pallet

Exit Pallet

1 Pallet at Exit

—T~ Pallet Loaded

- Pallet at Entry

48— N

Pallet Feeder

Load Pallet

—— Pallet at Entry

49 — N

Load Pallet

t Exit

~T~ Palleta

50—~

Load Pallet

Exit Pallet

— 1 Pallet

at Exit

Imagen 56. Grafcet A6

t— Pallet Loaded - Pallet at Entry

Una vez alcanzado el estado inicial automaticamente volvemos a A1 cerrandose el bucle
previniendo de funcionamientos inesperados. La paletizadora al ser una maquina
fuertemente secuencial todos los bloques de programacién han sido realizados en FUP
siendo asi mas rapido, sencillo y facil de entender.
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4.2.3 BASCULA
El esquema de entradas y salidas es el siguiente:

ENTRADAS TIPO DIRECCION DESCRIPCION
Pallet at Entry Bool %I1.4 U=l detect’ado.
1 — No hay palé.
0 — Palé detectado.
1 — No hay palé.
Entrada analdgica del peso del palé:
To Weigh Real %ID30 0V -0Kg
10V - 20Kg

Pallet at Exit Bool %l1.5

SALIDA TIPO DIRECCION DESCRIPCION
0 — Parar cinta.

Convenyor Bool %Q2.2 1 - Mover cinta.

La bascula cuenta con un menor nimero de sefiales por lo que se ha optado por hacer
un bloque principal para su programacion ya que no requiere de maniobras complejas.

Scale
Pallet at exit? Reset Convenyor

Verdadero
Set Convenyor

Update Pallet
Weight

Verdadero Update Pallet
Weight

4

Pallet at
entry?

Falso

Imagen 57. Bascula main

Cuando entra un palé se activa la cinta y cuando el palé se encuentre en medio, es decir,
ninguna fotocélula detecta que tiene un palé se va actualizando el peso en la base de
datos siempre y cuando sea mayor.

424 ALMACEN AUTOMATICO
El esquema de entradas y salidas es el siguiente:

ENTRADAS TIPO DIRECCION DESCRIPCION
PalletatLoad Bool  %I2.0 0 - Palé detectado.

1 — No hay palé.
Pallet at o 0 — Palé detectado.
Unload Bool %121 1 — No hay palé.
Fork Left Limit Bool  %I2.2 YL horqu!lla no esta a‘Ia |;qU|erda.
1 — La horquilla esta a la izquierda.
Fork Right Bool %2.3 0 — La horquilla no esta a la derecha.

Limit 1 — La horquilla esta a la derecha.

Fork Middle Bool %2.4 0-Lla horqu!lla no gsta en el medlo.
1 — La horquilla esta en el medio.

X Position Dint %ID34 Posicion analdgica en X de la grua.

Z Position Dint %ID38 Posicion analdgica en Z de la grua.
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SALIDAS
Pallet Feeder

Load Pallet
Unload Pallet
Exit Pallet
Fork Left

Fork Right

X Set Position

Z Set Position

TIPO

Bool

Bool

Bool

Bool

Bool

Bool

Dint

Dint

DIRECCION DESCRIPCION

%Q2.3
%Q2.4
%Q2.5
%Q2.6
%Q2.7

%Q3.0

%QD30

%QD34

0 — Transportadora de rodillos parada.

1 — Transportadora de rodillos activada.
0 — Transportadora de rodillos parada.

1 — Transportadora de rodillos activada.
0 — Transportadora de rodillos parada.

1 — Transportadora de rodillos activada.
0 - Transportadora de rodillos parada.

1 — Transportadora de rodillos activada.
0 — No mover horquilla.

1 — Mover horquilla a la izquierda.

0 — No mover horquilla.

1 — Mover horquilla a la derecha.

Mover la grda por el almacén en el eje X:

0 V - Grua al inicio del almacén.

10 V - Grua al final del almacén.

Mover la grua por el almacén en el eje Z:
0 V - Grua abajo del almacén.

10 V - Grua arriba del almacén.

Para el almacén al ser una maquina compleja se ha hecho uso nuevamente de un
GEMMA para cambiar entre sus distintos modos:

+ Order

—— Finish F1

Auto - P. Entry

A —— P. Load - Stacker Crane
*Fork Middle - Order

Order

|

+— Finish F3

Manual

y

F4 n°

—— Check Position at Init

Imagen 58. GEMMA almacén

} B. Emergency

—— Manual J» B. Emergency - Reset

Se va a ir viendo que se hace en cada modo. Pero antes se va a ver en detalle las 4
funciones que se han creado para facilitar la programacién:

35



Move to Position. Esta funcién se le pasa la posicién a la que se quiera ir y
devuelve los valores que han de tener “X Set Position” y “Z Set Position” que
corresponde con esa posicion.

9%WCl

"Warehouse - Move To Position”™

EN

Position

ENQ ———

“WD604
"Write X Set
Position”

“WMD608
“Write Z Set

v z — Position”

Imagen 59. Funcion “Move To Position”

Check Position. Esta funcion se encarga de ir comprobando constantemente si
la grua ha alcanzado la posicion deseada. Se le ha de pasar la posicion en Xy Z,
la referencia que se quiere alcanzar en Xy Z y la tolerancia para aceptar que se
ha llegado a la posicién. Devuelve si se ha alcanzado la posicion en Xy en Z.

WD34
“WH - X Position”

“WMD604

"Write X Set
Position”

‘dD38

"WH - Z Position”

“WMD608
"Write Z Set
Position”
01

W C2

"Warehouse - Check Position®

EN

Value 1

Reference 1

Value 2

Reference 2

Tolerance

ENO
In Range 1
In Range 2

—15"Check X*
—i %" Check Z*

Imagen 60. Funcion “Check Position”

Position to Store. Se le pasa un array de 0 y 1 en la que un 0 significa que la
posicion esta libre y un 1 que esta ocupado. Por tanto, la primera posicion que
esté libre serd la que le corresponde, siendo esta la respuesta de la funcion.

WFCB

"Warehose - Position to Store”

EN

“WMD6 36

“Array_Tomato”

Array

ENQ ———

TMWE 34

Position — ~PosToGo”

Imagen 61. Funcion “Position to Store”
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e Position to Pick. Justo lo contrario determina la posicién del pedido a recoger.
Siempre coge el que lleve mas tiempo para que no se perezca el producto en el
almacén y haya que tirarlo.

W9
"Warehose - Position to Pick”
%WID636 WIWE 34
“Array_Tomato” Array Position "PosToGo"

Imagen 62. Funcion “Postion to Pick”

El sistema parte de A1 donde se encuentra en el estado inicial si el selector se encuentra
en auto la grda tiene dos modos de funcionamiento o guardar un nuevo palé o sacar uno
almacenado.

e F2 - Marchas de preparacion. Cuando viene un palé y es detectado por la
fotocélula comienza la etapa de cargado del palé en la gria. Unicamente se
activan las transportadoras de rodillos hasta llegar a la posicién de la fotocélula.

Pallet at Load

|
—— N | Pallet Feeder
F2

N Load Pallet

Imagen 63. Grafcet F2

e F1 - Produccion normal. Una vez que el palé ha llegado a la posicién de carga
se carga el palé y se lleva hasta la primera posicion libre y lo deja.

Move to
71N Position 0

—— Check Position 0

72— N| ForkLeft

—— Fork Left Limit

73 —N Offset Up

Check Position 0 + Offset

74
—— Fork at Middle

Move to
75— N Position store

—— Check Positon Store

76— N | Fork Right

—— Fork Right Limit

77 —{ N | Offset Down

—— Chech Postion Store - Offset

—— Fork at Middle

Imagen 64. Grafcet F1

37



F3 — Marchas de cierre. Su funcion es coger un pedido que se ha solicitado. Una

vez que le llega la orden coge el palé que lleve mas tiempo y lo descarga.

80 — N Move to 0

—— Check Position 0

—+ Fork at Middle

82 N Move to Positio
to Pick - Offset

—— Check Position to Pick - Offset

83— N | ForkRight

—— Fork Right Limit

8 4 LN Move to
Position to Pick

—+— Check Position to Pick

85

— Fork at Middle
86 N Move to Position
0 + Offset

— Check Position 0 + Offset

87 — N | ForkRight

—— Fork Right Limit

Move to
88— N Position 0

—— Check Position 0

—— Pallet at Unload

90 — N | Unload Pallet
N Exit Pallet

Imagen 65. Grafcet F3

F4 — Marchas de verificacion sin orden. Comprobar el funcionamiento tanto de

las transportadoras de rodillos como el de la grua y la horquilla.

A —— B. Pallet Feeder —~ B. Load Pallet —— B. Unload Pallet — B. Exit Pallet
MA—{ N | Pallet Feeder | |M2|— N | Load Pallet ||\ 3} N | Unload Paliet | |N]4f— N | Exit pallet
—+ B. Pallet Feeder —+ B. Load Pallet —+ B. Unload Pallet —+ B. Exit Pallet
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—— B. Fork Left —— B. Fork Right —— B. Move to Position
. Move

MSH{ N | Forkiett | |MB{ N | FokRight [|M7—{N| position
—— B. Fork Left — B. Fork Right — B. Move to Position

Imagen 66. Grafcet F4

e A6 - Puesta en el estado inicial. Recoge la horquilla y lleva la grta a la posicion

inicial.

425 RFID

A6

—— Fork at Middle
91 N Move to
poistion 0

Imagen 67. Grafcet A6

Las entradas y salidas del RFID son las siguientes:

ENTRADAS
RFID_1
Read Data
RFID_2
Read Data

SALIDAS
RFID_1
Command
RFID_1
Memory Index
RFID_1

Write Data
RFID_2
Command
RFID_1
Memory Index
RFID_1

Write Data

TIPO
DINT

DINT

TIPO
DINT

DINT

DINT

DINT

DINT

DINT

DIRECCION DESCRIPCION

%|D42

%|D46

Ultimo valor leido en RFID 1

Ultimo valor leido en RFID 2

DIRECCION DESCRIPCION

%1Q38
%1Q42
%|Q46
%1Q50
%1Q54

%lQ58

Comando que se desea ejecutar en RFID 1
indice donde se quiere leer o escribir en RFID 2
Valor a escribir en RFID 1

Comando que se desea ejecutar en RFID 2
indice donde se quiere leer o escribir en RFID 2

Valor a escribir en RFID 2
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Para facilitar la programacion del RFID se han creado una funcién para cada comando

se han programado en SCL.

e RFID_Clear. Borra todos los datos escritos en la etiqueta RFID.

WFC7
RFID_Clear”

—EN

— Trigger

ENQ ——i
WE 12
Command *Command_1"
W24

Execute —i Execute_1"

Imagen 68. Funcion RFID_Clear

e RFID_ID. Devuelve el

WFC6
"RFID_ID"

—EN

— Trigger

ID propio del palé.

ENQ ——

TMWE 12
"Command_1"

2.4
Execute —i "Execute_1"

Command

Imagen 70. Funcion RFID_ID

CASE...
OF...

FOR... WHILE..

IF.. TODO.. DO...

(*...*) REGION

1 BHIF #Irigger = TRUE THEN

2 #Command := 4;
3 $Execute := TRUE;
4 | END_IF;

Imagen 69. Programacion RFID_Clear

CASE...
OF...

FOR... WHILE..

IF-.. TODO.. DO...

(*...*) REGION

1 BIF #Irigger = TRUE THEN

2 $Command := 1;
3 ¢Ex=cute := TRUE;
4 | END_IF;

Imagen 71. Programacion RFID_ID

e RFID_Read. Lee el valor almacenado en la etiqueta del RFID

WCs
"RFID_Read™

—EN ENO —

HMWE 20
Command "Command_2"
WG 22
Memoryindex — “Memoryindex_2°
— Trigger %M2.5
Index Execute —t "Execute_2"

Imagen 72. Funcion RFID_Read

CASE...
OF..

FOR... WHILE..

IF... ToDO.. DO...

(*...*) BEGION

1 GIF #Irigger = TRUE THEN

2 #Command := 2;
$MemoryIndex := #Index;
#Execute := TRUE;

END_IF;

Lo

[

Imagen 73. Programacion RIFD_Read

e RFID_Write. Escribe el valor desado en la etiqueta del RIFD

M0 .4 WFca
"RFID1_LS" "RFID_Wite™
— = e —
WG 12
W23 Command — “Command_1"
“Palletizer - GAWE 14
New Pallet” Memoryindex “Memoryindex_1*
—— A migger —
!~ Index WriteData — “WriteData_1"
WIWS50 w24

“Type_Vegetable® Value

Execute —i"Execute_1"

Imagen 74. Funcion RFID_Write

CASE...
QOF...

FOR... WHILE..

IF-.. TODO.. DO...

(*...*) REGION

IF #Irigger = TRUE THEN

2 #Command := 3;

3 gMemoryIndex := #lndex;
- $WriteData := #Value;

5 $Execute := TRUE;

€ | END_IF;

Imagen 75. Programacion RIFD_Write
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Ademas, se tiene de otra funcién que se encarga de poder escribir en la etiqueta del RFID
el peso del conjunto. Esto es debido a que el peso del palé es un valor REAL y Unicamente
se puede escribir valores INT. Es por eso por lo que se necesita de una conversion.

Primero se tiene que entender como es un valor Real en TIA PORTAL. Los valores son
expresados en coma flotante IEEE 745 de 32 bits. La distribucion de bits es la siguiente:

24
E(E|E|E|E|E|E

Exponent

Imagen 76. Bits variable REAL TIA PORTAL segun IEEE 745

¢ Bit 31: Signo 0 — Positivo | T — Negativo.
e Bits 30 — 23: Exponente en binario.
e Bits 22 - 0: Mantisa.

Esta forma permite poder representar de una forma dptima tanto numeros muy grandes
como muy pequenos.

Una vez sabiendo esto, se observa que no se puede transformar directamente de un
valor REAL uno INT dado que un INT consta unicamente de 16 bits y se necesita de 2
bytes para poder tener el valor de un REAL.

La funcién a partir de una variable REAL de 32 bits lo separa en dos partes. La primera
parte contiene desde el bit 31 — 16 y la segunda parte desde el bit 15 - 0.

CASE... FOR... WHILE.. . . pecion

%wc3 "*  OF.. TODO.. DO...
"WeightToRFID"
= - 1 (*Create an auxiliar variable?)
) 2 #Weigh_ Rux := REAL TO_DWORD(IN := #Weigh);
*DB" *Pallet W6 28 (*Part 1
Weight"["DB". Part_1 "RFID_Weight1® ait_ »

Index_2] Vieigh WG 30 4 #Part_l := #Welgh Aux.3Wl;
Part_2 — "RFID_Weight2® S (*Part_2%)

#Part_2 := #Weigh_ Aux.3IWO0;

Imagen 77. Funcion WeightToRFID Imagen 78. Programacion WeightToRFID

Se va a ver un ejemplo de como poder leer posteriormente este valor de forma correcta:

e Setiene un palé que pesa 16,739 Kg
MOVE
EN

16.739 = |N

16%4185_E979
%WMD35

3 OUT1 p— "Hex'

Imagen 79. Valor REAL representado en hexadecimal en TIA PORTAL

e Como vemos 16,739 Kg corresponde con el valor Hexadecimal 4185 E979
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e Se pasa a binario: 0100 0001 1000 0101 1110 1001 0111 1001, donde:
o Signo: 0 = Positivo.
o Exponente: 1000 00112 = 13140.
o Mantisa: 0000101 11101001 0111 1001 = 0,04618752003

e Para pasarlo a decimal usamos la siguiente férmula:
Decimal = signo - (1 + Mantisa) - 2(Exponente=127)
Decimal = 1- (1 + 0,04618752003 ) - 2(131-127) = 16,739

EI RFID 1 se activa cuando se le carga un palé:

L1+ N | RFID_Clear
—— Execute

L2

—+ Execute

L3+ N| RFID_D
—+ Execute

L4

—— Execute

LS— N Vgiltzﬁlzeﬁydpe
—— Execute

L6

Imagen 80. Grafcet RFID 1

El RFID 2 se activa al pasar la bascula:

L1 N RFID Write
Peso Parte 1

—— Execute

—— Execute

L3 N RFID Write
Peso Parte 2

—— Execute

L4

Imagen 81. Grafcet RFID 2



4.3 SCADA: HMI
Se va a ver las distintas pantallas de nuestro SCADA las funcionalidades que nos aporta
cada una.

43.1 HOME
SIEMENS SIMATIC HMI

NonN=E682B00
a0 BT ) Y ) ) (O ]

Imagen 82. Ventana Home

Pdagina que aparece nada mas acceder al SCADA permite ver el modo en el que se
encuentra actualmente. Ademas, al ser una simulacién se han anadido 3 botones para
los 3 tipos de verduras que se le pueden cargar y simular el proceso de introduccion del
palé.

4.3.2 PAELTIZADORA
SIEMENS SIMATIC HMI

Palletizer v

Sensors

D Actuators

0O AR K
B B2 B8 B B E E

Imagen 83. Ventana Paletizadora

Aparece la paletizadora y aparece la opcién de visualizar sensores o actuadores.
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4.3.2.1 PALETIZADORA —SENSORES
Se puede visualizar los sensores de forma grafica o en una tabla.

SIEMENS SIMATIC HMI

Palletizer - Sensors ST

D Table - Sensors

Imagen 84. Sensores paletizadora

SIMATIC HMI

Palletizer - Sensors - table

Pallet Loaded [ |

[Clamped | |

Imagen 85. Tabla sensores paletizadora
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4.3.2.2 PALETIZADORA - ACTUADORES
Se puede visualizar los actuadores de forma grafica o en una tabla.

SIEMENS SIMATIC HMI

Palletizer - Actuators v

D Table - Actuators

.| OpenPlate
— = 1-
N -

R

N
> g

Elevator Up
Move to Limit

levator Down

Imagen 86. Actuadores paletizadora

SIEMENS SIMATIC HMI

Palletizer - Actuators - table v

Exit Pallet
Move to Limit
Elevator Up
Elevator Down

Imagen 87. Tabla actuadores paletizadora
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433 BASCULA
La bascula cuenta con una ventana para los sensores y otra para los actuadores.

SIEMENS SIMATIC HMI

Scale - Sensors

D Actuators

20 18 16 14 _12‘ 10 8 6 4 2 0
o o o e e e e e

N o mEeE S a D
0 0= O = 1 - 7 O =1

Imagen 88. Sensores bdscula

SIEMENS SIMATIC HMI

Scale - Actuators

—

\

> A @

AL S @ T Kl-
L Y T T T ] 1

Imagen 89. Tabla sensores badscula
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43.4 ARMARIO AUTOMATICO
Cuenta primero con una primera ventana al igual que la paletizadora para seleccionar si
se quiere observar los sensores o los actuadores.

SIEMENS SIMATIC HMI

WareHouse

Sensors -
e e

- --’

L
N \ T v e

Imagen 90. Ventana armario automatico

4.3.4.1 ARMARIO AUTOMATICO — SENSORES
Se puede visualizar los sensores de forma grafica o en una tabla.

SIEMENS SIMATIC HMI

WareHouse - Sensors

b N ||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 4590

o

e A
’
l

| Fork Middle (&

P
o\

Imagen 91. Sensores armario automatico
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WareHouse - Sensors - table AV

Pallet at Load
Pallet at Unload

Fork Right Limit
Fork at Middle
Fork Left Limit
. X Position +5.4..
2 Position +1.2..

& > ﬂ a=a Eﬂ @ < [

Imagen 92. Tabla sensores armario automatico

4.3.4.2 ARMARIO AUTOMATICO — ACTUADORES
Se puede visualizar los actuadores de forma grafica o en una tabla.

SIEMENS SIMATIC HMI

WareHouse - Actuators

A t t. bI —_—
ctuators - table +4.540 =T >

< == -~.’.

e a T v s
‘
N\ ‘

[+1200 | Exit Pa|let

Unload Pallet

Load Pallet
f Pallet Feeder

Imagen 93. Actuadores armario automatico
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SIEMENS SIMATIC HMI

WareHouse - Actuators - table v

T~

Pallet Feeder
Load Pallet
Unload Pallet

Exit Pallet

Fork Left

X Set Posntlon
|z set Position

Imagen 94. Tabla actuadores armario automatico

435 MANUAL
Primero se muestra una pantalla con la fabrica para elegir cual de las tres partes se

desea manejar. El selector tiene que estar en el modo manual para poder funcionar.

SIEMENS SIMATIC HMI

M = 2 B K
B 2 B = E

Imagen 95. Ventana modo manual
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Cada ventana muestra de forma grafica los actuadores y pulsando sobre ellos se puede
activar o desactivar las salidas.

SIEMENS SIMATIC HMI

Manual - Palletizer v

Box Feeder Clamp ¥
Open Plate
Load Box

Turn

Elevator Up

Pallet Feeder Load Pallet Move to Limit

Elevator Down

Exit Pallet

SIEMENS

Manual - Scale

zﬁlllllllllﬁlllllIlllﬁlllllllmllllIIIlIﬁIIIIIII:ﬂIIIhIIITIIII|IIII6||IIIIIIIITIIIIIIIIITIIII'IIIIT.
> Tl ey Kl

alle
B E E E EE EE

Imagen 97. Manual bascula
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En el almacén automatico ademas de los actuadores se ha colocado los 54 lugares para
que sea mas facil llevarlo a las posiciones de almacenaje.

SIEMENS SIMATIC HMI

Fork Right |

Manual - WareHouse

Exit Pallet
Unload Pallet
Load Pallet

Pallet Feeder

— e — et — e

NE A S ® e
il I IOTET IO I ] ed

Imagen 98. Manual almacén

43.6 PEDIDOS
Esta ultima ventana muestra la base de datos y permite sacar un pedido.

A
Events v
D | Weigh | type 4 ID Weigh | type 1D Weigh | type
g 1 |6212 12.129 |1 19 |0 0.000 |0 37 |0 0.000 |0
% 2 |6213 12.723 |2 20 |0 0.000 |0 38 |0 0.000 |0
3 |6234 12.375 |2 21 |0 0.000 |0 39 |0 0.000 |0
4 6250 11.735 |3 22 |0 0.000 |0 40 |0 0.000 |0
5 |6254 11.791 |2 23 |0 0.000 |0 41 |0 0.000 |0
6 |6255 11.816 |1 24 |0 0.000 |0 42 |0 0.000 |0
7 |0 0.000 (0 25 |0 0.000 |0 43 |0 0.000 |0
g8 |0 0.000 (0 26 |0 0.000 |0 44 |0 0.000 |0
" 9 |0 0.000 (0O 27 |0 0.000 |0 45 |0 0.000 |0
10 |0 0.000 (0 28 |0 0.000 |0 46 |0 0.000 |0
= _[11 [o 0.000 |0 29 [0 0.000 |0 47 |0 0.000 |0
x =12 |0 0.000 (0 30 |0 0.000 |0 48 |0 0.000 |0
ﬁ# 13 |0 0.000 (0 31 |0 0.000 |0 49 |0 0.000 |0
14 |0 0.000 (0 32 |0 0.000 |0 50 |0 0.000 |0
15 |0 0.000 (0 33 |0 0.000 |0 51 |0 0.000 |0
16 |0 0.000 (0 34 |0 0.000 |0 52 |0 0.000 |0
17 |0 0.000 (0 35 |0 0.000 |0 53 |0 0.000 |0
18 |0 0.000 (0 36 |0 0.000 |0 54 |0 0.000 |0

N
]
A
O]

A > ﬁ EES

Imagen 99. Ventana pedidos
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5 PUESTA EN MARCHA

5.1 PREPARACION DE LOS DISPOSITIVOS

5.1.1 PLC

Se introduce el PLC en un cuadro eléctrico. Para poder alimentar el PLC se conecta con
la fuente de alimentacién. En lugar de conectar la fuente directamente a la red eléctrica
sera conectada antes a un magnetotérmico para evitar una sobrecarga y proteger los
equipos. Ademas, el cuadro consta con los mddulos adicionales de entradas y salidas y
las conexiones con los distintos sensores y actuadores.

Imagen 100. Esquema de conexiones PLC y periféricos

5.1.2 HMI
El HMI esta conectado con el PLC a través de PROFINET.

PLC_1
CPU 1211C

Imagen 101. Dispositivos y Redes. Comunicacion PLC y HM/
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5.2 CARGAR PROGRAMA CON TIA-PORTAL

5.2.1 PLC

Una vez terminada la programacién se ha de ir a la configuracion del PLC y asignar la IP
que se quiere que tenga el PLC. Dentro del apartado de “Configuracién de dispositivos”
nos aparece el PLC y los modulos que se tienen. Pinchando en la entrada de cable RJ-
45 nos deja establecer la IP que se desea asignar al PLC.

L-_;'" Vista topolégica I@ Vista de redes |mf Vista de dispositivos L
d@F [PLc_1[cPuiziaq) J=] | )i B \E\J\£| [CF] =l

K
[ >

Rack_0

/<]

[<w ] [>][100% | 22 st rerer

| |gPr0piedades H'j..lnformacién yn&i)iagnéstico ‘

|_| General ][ Variables 10 ][ Constantes de sistema H Textos }

General [ Agregar subred | m
Direcciones Ethernet

Sincronizacién horaria Protocolo IP

Meodo de operacién E

» Avanzado (®) Ajuster direccion IF en el proyecto

Direccion IP: | 192 . 168 . 0 . 133
Mésc.subred: | 255 . 255 . 255 . O

[ utilizar router

Acceso al servidor web

Direccién router 0 0 0 0

Imagen 102. Configuracion de dispositivos TIA PORTAL

El siguiente paso es conectar con el PLC para poder cargar posteriormente el programa.
Se hace click en “Establecer conexién online”. Donde aparecera una ventana emergente
que pregunta con que dispositivo se quiere conectar. Se selecciona el PLC y se acepta.

Rt E.IE Establecer conexion t:unlim:lﬁ,,‘I Deshacer conexion online

Imagen 101. Barra de herramientas “Establecer conexion online”

Seleccionar dispositivos para establecer Ia conexion online X
Mombre Tipo de interfaz @ Establecer con...
HM_RT_1 KTP900 Basic PN (=]

PLC_1 CPU 1211C DCIDCIDC [:_.

Conectar || Cancelar |

Imagen 103. Seleccion del dispositivo a conectar
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Se elige la tarjeta de red que queremos usar y pulsamos en “Buscar dispositivo” una vez

que aparezca el PLC se pulsa nuevamente en conectar.

Carga avanzada X
Nodos de acceso configurados de "PLC_1"
Dispositivo Tipo de dispositivo | Slot Tipo de interfa  Direccién Subred
PLC1 CPU1211CDOD... 1X1 PNIE 192.168.0.134 PNIIE_1
Tipo de e [~
: Bron FeEE
Conexién con interfazlsubred: | Directo a slot "1 X1° [+] ©
Primer gateway | " @
Seleccionar dispositivo de destino |".:: ar dispositivos con direcciones -—‘ d
Dispositivo Tipo de dispositivo | Tipo de interfaz Direccién Dispositivo de de..
CPUcommon CPU-1200 Simula... PNIIE 192.168.0.134 CPUcommeon
— - PNIIE Direccion de acceso =
["| Parpadear LED
Iniciar busqueda
Informacién de estado online: [ Mostrar solo mensajes de error
o Basqueda finalizada. 1 dispositivos compatibles encontrados de 1 dispositivos accesibles E
272 Recopilando informacién de dispositivos...
Scanning y consulta de informacién concluidos. =
[v]
I | Cgnectar \I Cancelar !

Imagen 104. Conexion con PLC. Carga avanzada

Una vez conectado al PLC, se puede proceder a cargar el cédigo para ello se pulsa en

“Cargar en el dispositivo”.

ﬁ_ﬁ@m [GL &/ Establecer conexién online

Cargar en dispositive

Imagen 105. Barra de herramientas “Cargar en el dispositivo”

Aparece la siguiente ventana donde se indica los procesos que se van a llevar a cabo,

nuevamente se pulsa en “Cargar”

Vista prefiminar Carga X

9 Comprobar antes de cargar

Estado ! Destino Mensaje

a4 @ ~ rc Listo para operacion de carga.
(] Médulo simulado  La carga se efectia en un PLC simulado.
» Configuracion de .. Borrary sustituir datos de sistema en el destino

Cargar software en dispositivo

(]
(] » Software
(]

Librerias de texto  Cargar todos los textos de avisc yde lista de textos en el disposith

Accién
Cargar 'PLC_1"

Cargar en dispositiva

Cargar con coherencia

Carga en dispositivo .

[>

Actualizar

‘ ’ Cargar ‘ ‘ Cancelar |

Imagen 106. Vista preliminar Carga
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Por dltimo, se indica que es necesario arrancar los médulos tras la carga del nuevo
software. Tras reiniciarse el PLC ya estaria con todos los programas cargados y se
puede acceder al online para ver la ejecucion del mismo.

Resultados de 1a operacion de carga %

9 Estado y acciones tras operacion de carga

Estado ! Destino Mensaje Accién
O, @ ~ epca La carga en dispositivo ha finalizade correctamente. Cargar 'PLC_1"
[v] » Arrancarmédulos  Arrancar médulos tras cargar. Arrancar médule | v

Arrancar médulo

(<] i [3]

| Finalizar H arga Cancelar

Imagen 107. Resultados de la operacion de carga

5.2.2 HMI

Para cargar las distintas pantallas en el HMI se selecciona el dispositivo y se da en
cargar. Una vez termine de compilar se vera que el HMI se reinicia y arranca con las
nuevas pantallas.

T Siemens - C:\Users\Sergio Ibarra Munoz\Desktop\TFGITIA-PORTAL\FactorylO

Proyecto  Edicion Ver Insertar Online Opciones Hemamientas Ventana Ayuda
5 (Y ) Guardarproyecto @ X 35 7o X 2 (*: GBI B 3 ¥ esublecerconesin online ¥ Deshacer conexibnonine  fip MM 3 || [ornepococ | @

Arbol del proyecto o q

Dispositivos
-
= ] Factoryio

B Agregar dispositive
th Dispesitivos yredes

L » PLC_1 [CPU 1211C DU/DCDC]
- J HML1 [KTP300 Basic PN]

Configuracien de Gispositives

%/ Online y diagnéstico
§ Configuracién de runtime
~ [ Imégenes
I Agregarimagen
[ Events
] Home
] manual
] Manual - Palletizer
] Manual -Scale
] Manual - WareHouse
[] Palletizer
[] Palletizer - Actustors

[ Palletizer - Actuators - table [ 3 Propiedades |t informacion (@ | % Diagnéstico. |
S :::::i::z::‘:? ~table || General y_’ Referencias cruzadas | Compilar
[7] Scale - Actuators 3| 1| @[ Mostrar todos los avisos I
] scale -Sensors ~] compilacién finalizada (errores: 0; advertencias: 109)
hd ‘Vista detallada Ruta Descripcién Ira ? Fallos  Adverten.. Hora
1 = Campo ES_109 A 0 1 16:35:02  |A
i Falta la variable de proceso. ol 16:35:02
[i ] Nimero de variables utilizadas: 123. A 16:35:02
Nombre : o N de PowerTags utilizadas: 122 A 16:35:02
DN configuracicn de dipositiv ~le 107856 bytes estin ocupados para fuentes A 16:35:02
%/ Online ydiagnéstico “lo Compilacién del software finalizada (version del equipo: 15.00. A 16:35:02 (m
Y configuracién de runtime 1 Compilacién finalizada (errores: 0; advertencias: 109) 16:35:03 ‘:
() Imégenes
1 Administracion de imég vl [ >

4 visa cel pora

Imagen 108. Volcado de pantallas HM/
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6 CONCLUSIONES

El trabajo en si ha llevado muchas horas, sobre todo a aprender y profundizar mis
conocimientos de programacién del PLC. He visto que a partir de las bases que se me
ensefiaron en la asignatura de “Instalaciones de control” he podido realizar un proyecto
de mayor envergadura con maquinas considerablemente mas complejas y otras
tecnologias como RFIDs. Los conocimientos aprendidos durante este trabajo han sido:

Tener una vision del trabajo de programador de PLC. Al trabajar con una
simulaciéon se ha trabajado con una serie de sensores y salidas de una forma
cercana a una planta real.

Un proyecto real ha de ser visitado en primero lugar para ver el resto de la linea
y obtener informacion tal como que dispositivos se usan, tipos de
comunicaciones o paquetes de tecnologia que ya se tiene. Con toda esta
informacion se puede ver posibles soluciones y conocer la parte mecanica y
electrénica que se necesitara para el proyecto.

Es importante saber las leyes y la normativa vigente del proyecto a desarrollar.

La importancia de la seguridad de las personas se ha de tener en cuenta en la
automatizacion de proyectos.

Al ser un proyecto bastante grande la programacion ha de ser lo mas clara y
sencilla posible para que otra persona en un futuro lo pueda entender.

El HMI se ha de realizar de una forma que sea bastante grafico para que un
usuario sin muchos conocimientos sepa como manejarla.
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1 OBIJETIVO

La presente documentacion técnica trata sobre las consideraciones técnicas minimas
que ha de cumplir el proyecto de la automatizacion del proceso de paletizado y
almacenaje.

Queda excluido todos los trabajos mecanicos necesarios para la construccion fisica de
la linea que sera responsabilidad de una empresa ajena.

Para el correcto desarrollo de este proyecto se debe tener en cuenta las siguientes
normativas:

e IEC61131-3.
Estandar de programacion de los PLCs.

e UNE-EN 60848-2013.
Especificacién del leguaje GRAFCET para los diagramas.

e UNE-EN 61000-6-2.
Compatibilidad electromagnética (CEM). Parte 6-2: Normas genéricas.
Inmunidad en entornos industriales.

e ENISO 13849-1:2006.

Seguridad de las maquinas. Partes del sistema de mando relativas a seguridad.
Parte 1: Principios generales de disefio

2 CONDICIONES DE LOS MATERIALES

2.1 PLC

PLC Siemens modelo S7-1200 1214C DC/DC/DC versién 6ES7 214-1AG40-0XB0 cuenta
con 14 entradas digitales, 10 salidas digitales y 2 entradas anal6gicas. Con una
capacidad de programa de 75 kB y una memoria de 4 MB. Dimensiones de 100 x 110 x
75 mm.

2.2 HMI
HMI Siemens modelo KPT900 BASIC PN. Pantalla de 9" de resolucion de 800x480
pixeles. Panel tactil de tecnologia TFT y una profundidad de color de 64 Kb. Ademas,
cuenta con 8 botones de funcion, un puerto USB y un puerto PROFINET para la conexion
con el PLC.
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3 CONDICIONES DE LA EJECUCION

3.1 RESPONSABILIDAD DEL EJECUTOR DEL PROYECTO
La responsabilidad que adquiere el ejecutor es:

e Desarrollo de la programacion del PLC.
e Desarrollo de las ventanas del HMI.

e Conexién con PLCy HMI.

e Puesta en marcha de la linea.

3.2 PROGRAMACION DELPLC

Se desarrollara la programacién segun la metodologia GEMMA y todo el programa sera
desarrollado en inglés.

3.3 INTERFAZ HMI

El HMI contara con ventanas dedicadas para la paletizadora, la bascula y el almacén
automatico donde en cada una de ellas se podra visualizar el estado de los sensores 'y
actuadores. Contara de un modo manual donde se tendra acceso a todos los actuadores
y un registro de los pallets que han pasado por el almacén con la capacidad de sacar
pedidos.

3.4 CONEXION PLCY HMI
Se realizara la conexion y verificacion de comunicacion entre ambos dispositivos.

3.5 PUESTAEN MARCHA

Esta parte comprende la verificacion del funcionamiento de la linea y su seguimiento
durante las dos semanas siguientes para pulir ciertos problemas y comprobar que todo
funciona como el cliente desea.

3.6 GARANTIA

Durante los dos primeros afos se aportara de forma remota siempre que sea posible el
cambio de pequenas funcionalidades o solucién de algin problema que no se detecte
durante la puesta en marcha, siempre que sea debido a errores del PLC y no de la parte
mecanica.
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4 PRUEBASY AJUSTES FINALES O SERVICIO

4.1 PRUEBA DE LOS ACTUADORES

Se revisara la instalacion que todo esté bien sujeto y que no haya algun pequefio
desperfecto en alguno de los cables. Finalmente, se comprobara el funcionamiento de
todos los actuadores y los tiempos de reaccidn para detectar cualquier anomalia.

4.2 PRUEBA DE LOS SENSORES

Se revisara la instalacion que todo esté bien sujeto y que no haya algun pequefio
desperfecto en alguno de los cables. Finalmente, se comprobara el funcionamiento de
todos los sensores y los tiempos de reaccidn para detectar cualquier anomalia.

4.3 PRUEBA DE FUNCIONAMIENTO

Durante las dos semanas de la puesta en marcha se verificara que funcione
correctamente todos los modos y detectar cualquier problema. Ademas, se hara
modificaciones del cddigo que se crean oportunas para simplificar el proceso o mejorar
los tiempos de ejecucion
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1 CUADRO DE PRECIOS ELEMENTALES

1.1 CUADRO DE MANO DE OBRA

Cuadro de mano de obra

Importe
N® Designacion
Precio Cantidad Total
(Euros) (Horas) (Euros)
1 Programador sernior de PLC 29,42 52,00 h 1.529,84
2 Instalacién y verificacién de las
conexiones 15,71 6,00 h 94,26
3 Programador junior de PLC 18,49 112,00 h 2.070,88
Importe total: 3.694,98
LINEA DE PALETIZADC Y ALMACENAJE DE UMA PLANTA HORTOFRUTICOLA Pagina 1
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1.2 CUADRO DE MATERIALES

Cuadro de materiales

Importe
N Designacion
Precio Cantidad Total
(Euros) Empleada (Euros)
1 Fuente de alimentacidn de montaje en carril
DIN Siemens, SIMATIC S7-1200, 1 salida 24V
dc 2.5A 60w 78,84 1,00ud 78,84
2 Pantalla tactil HMI, Siemens, 9", TFT,
Color, BO0 x 480pixels, 267 x 182 x 55 mm,
8 botones de funciones 1.179,79 1,00ud 1.179,79
3 Médulo de E/S PLC Siemens, SM 1223, 32 x
Entrada/Salida Digitales, 500 mA, 24 V dec,
100 x 70 x 75 mm 276,80 1,00ud 276,80
4 Médulo de E/S PLC Siemens, 6ES7231, 4 x
Entradas Analdgicas, 24 V dc, 100 x 45 x 75
mm 225,83 1,00 ud 225,83
5 Médulo de E/S PLC Siemens, 6ES7231, 4 x
Salidas Analbgicas, 24 V de, 100 x 45 x 75
mm 3gl, 24 2,00 ud 162,48
6 PLC Siemens S7-1200 1214C wversion
6EST7214-1AG40-0XBO. 3gl, 24 1,00ud 381,24
Importe total: 2.904,98
LINEA DE PALETIZADO Y ALMACENAJE DE UNA PLANTA HORTOFRUTICOLA Pagina 1
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2 CUADRO DE PRECIOS DESCOMPUESTOS

Cuadro de precios n° 2

Importe
N° Designacion
Pardal Total
(Euros) (Euros)
1 Programacion de los equipos de la linea
11 ud Costes deribados de la puesta en marcha de la paletizadora
Mano de obra 235,36
Medios auxiliares 7.06
242 42
12 ud Costes deribados de la programacion de la bascula.
Mano de obra 88,26
Medios auxiliares 2,65
20,91
13 ud Costes deribados de la programacién del almacén automatico.
Mano de obra 353,04
Medios auxiliares 10,59
363,63
14 ud Costes deribados de la programacion del HMI.
Mano de obra 147,10
Medios auxiliares 441
151,51
2 Equipos de automatizacion
21 ud PLC y fuente de alimentacién
Mano de obra 47,13
Materiales 460,08
Medios auxiliares 15,22
522,43
22 ud Modulos para ampliacion de entradas y salidas
Mano de obra 15,71
Materiales 1.265,11
Medios auxiliares 3842
1.319,24
2.3 ud Instalacion HMI
Mano de obra 31,42
Materiales 1.179,79
Medios auxiliares 36,34
1.247.55
3 Puesta en Marcha
31 dia Configuracion de los dispositivos y verificacion de funcionamiento
Mano de obra 235,36
Medios auxiliares 7,06
242 .42
32 dia Control y supervision del programa
Mano de obra 147,92
Medios auxiliares 4,44
152,36
33 afio Garantia anual
Sin descomposicion 240,00
240,00
LiNEA DE PALETIZADO Y ALMACENAJE DE UNA PLANTA HORTOFRUTICOLA Pagina 1
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3 CUADRO DE PRECIOS UNITARIOS

LINEA DE PALETIZADO Y ALMACENAJE DE UNA PLANTA HORTOFRUTICOLA Pagina 1
Presupuesto parcial n® 1 Programacién de los equipos de la linea
Cédigo Ud Denominacién Medicién Precio Total
1.1 PROGO1 ud Costes deribados de la puesta en marcha de la paletizadora

Totalud ............ 1,00 242,42 242,42
1.2 PROG02 ud Costes deribados de la programacién de la bascula.

Total ud ............: 1,00 90, 91 90,91
1.3 PROGO3 ud Costes deribados de |la programacion del almacén automatico.

Total ud ............: 1,00 363,63 363,63
1.4 PROG04 ud Costes deribados de |la programacion del HMI.

Total ud ............: 1,00 151,51 151,51

Total presupuesto parcial n® 1 ... 848,47
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LiNEA DE PALETIZADO Y ALMACENAJE DE UNA PLANTA HORTOFRUTICOLA Pagina 2
Presupuesto parcial n® 2 Equipos de automatizacidn
Codigo Ud Denominacidn Medicién Precio Total
2.1 EQUI01 ud PLC y fuente de alimentacion

Totalud ............c 1,00 522,43 522,43
2.2 EQUI02 ud  Modulos para ampliacién de entradas y salidas

Totalud ............c 1,00 1.319,24 1.319,24
2.3 EQUID3 ud Instalacion HMI

Totalud ..........: 1,00 1.247,55 1.247,55

Total presupuesto parcial n® 2 . 3.089,22
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LiNEA DE PALETIZADO Y ALMACENAJE DE UNA PLANTA HORTOFRUTICOLA Pagina 3
Presupuesto parcial n® 3 Puesta en Marcha
Cédigo Ud Denominacidn Medicidn Precio Total
3.1 PMARO1 dia Configuracion de los dispositivos y verificacion de funcionamiento

Total dia ...........c 3,00 242,42 727,26
3.2 PMARO2 dia Control y supervision del programa

Totaldia ..........c 14,00 152,36 2.133,04
3.3 PMARD3 afio Garantia anual

Totalafio ..........: 2,00 249,00 480,00

Total presupuesto parcial n® 3 ... 3.340,30
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S

Presupuesto de ejecucidédn material

Programacién de los equipos de la linea ...........cm 848,47
Equipos de automatizacidn .............c.iiiiiiiiinnn 3.089,22
Puesta en MarcCha . ... e it eenreeenneennsssssnsnnsnsnm 3.340,30

Total: 7.277,99

Asciende el presupuesto de ejecucidn material a la expresada cantidad
de SIETE MIL DOSCIENTOS SETENTA Y SIETE EUROS CON NOVENTA Y NUEVE
CENTIMOS.
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4 RESUMEN DEL PRESUPUESTO

Proyecto: LINEA DE PALETIZADO Y ALMACENAJE DE UNA PLANTA HORTOFRUTICOLA

Capitulo Importe
Capitulo 1 Programacién de los equipos de la linea 848,47
Capitulo 2 Equipos de automatizacién 3.089,22
Capitulo 3 Puesta en Marcha 3.340,30
Presupuesto de ejecucidén material 7.277,99
13% de gastos generales 946,14
6% de beneficio industrial 436,68
Suma 3.660,81
21% IVA 1.818,77
Presupuesto de ejecucidén por contrata 10.479,58

Asciende el presupuesto de ejecucidn por contrata a la expresada cantidad de DIEZ MIL
CUATROCIENTOS SETENTA Y NUEVE EUROS CON CINCUENTA Y OCHO CENTIMOS.
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1 PALETIZADORA

1.1 MAIN

FactorylO/PLC_1 [CPU 1211C DCDC/DC] / Bloques de programa

Palletizer - Main [OB1]

Segmento 1:

“MHJ-PLC-Lab-Function-571200°

Segmento 2: A1: Stop in the initial state

%M1.0 SMI100
“FirstScar® “Palletizer - A1*
] L d !
LI L] ¥
wM50.7
%M10.1 “Falletizer -
“Palletizer - A 6 AE_47"
1L 11
LI LI
%M10.5 %04
"Palletizer - F 4" "Manual®
1L 1
1 r i/t
%M10.0 wM10.3 %M10.5 %M 10.6
“Palletizer -A 1" “Falletizer - F 2" “Falletizer - F 4" “Palletizer -D 1°
| b 7 7 7
Segmento 3: F2: Running gears
%M 10.0 ®I0.0 %I0.5 w103
“Palletizer-A 1" “Start” *Auto”™ “Palletizer -F I
] L ] L ] L i 1
L} i L LI
%M31.0
WM 104 “Palletizer -
“Palletizer - F 3° F3_38"
I 1L 11
LI LI
%M 10.3 %M 10.2 %M 10.6
“Palletizer - F 2% “Palletizer - F 1* “Palletizer - D 1°
I i i
1 F 'ﬁl /‘I
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Segmento 4: Normal production

%M10.3
“Palletizer - F 2"
1L

%I0.7
“Palletizer -
Pallet Loaded”
1L

%M10.2
“Palletizer -F 1"
P

%M10.4
“Palletizer - F 3"
11

%M30.4
“Palletizer -
F3_34"

] L

%M10.2
“Palletizer - F 17
] L

%M10.4
“Palletizer - F 3"

%M10.6
“Palletizer - D 17

I/t

171
LA

Segmento 5: Closing gears

%eMI0.2

%WM2.0

"Palletizer-F 1"

“Palletizing Type"

%=M104
“Palletizer - F 3"

%M1 0.4
"Palletizer-F 3"

lpl

1P T
%M500.0
“Flank0_0"

%M2.0
“Palletizing Type"

In L
INI
% MS500.1
“Flankd_1*

%BMIQ
“Palletizer - AG"

w02
“Palletizer-F 17

%M103
“Palletizer-F 2°

1t

®=MIOLE
“Palletizer - D 1"

1

/1

1

Segmento 6: Manual Test

%M10.0
“Palletizer - A 1"
I |

®M10.5
“Palletizer - F &7
i )

%M 10.6
“Palletizer - D 1"
1 1

%I0.3
“EmergencyStop”
1L

“Reset”

%02

%M10.5
“Palletizer - F 4"
] L

®M10.1
“Palletizer - A 6°

%M10.6
“Palletizer -D 17

1

1
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Segmento 7: System setup in initial state

%M 10.4 0l0.2 M0
“Palletizer - F 3" “Reset” “Pabetizer - A 6°
I 1L 11 i 1
1T LI L
%M 10.5 %03 %05 0.2
“Palletizer- D 1" "EmergencyStop”™ "Auto” "R sel”
1 1L 11 11 11
L LI LI | LI |
%BM10.1 %M10.0 %M10.6
“Palletizer - A &6 “Palletizer -A 1" “Palletizer-D 17
I 1L 1 1
1 H"': /:
Segmento 8: D1: Emergency stop
%M102 %03 ®M10.6
“Palletizer - F 1% “EmergencyStop® “Faletizer-D 1°
i | 1 {1}
%M 10.3 ®10.3
“Palletizer - F 27 "EmergencyStop”
i | i1
%M 10.4 %03
“Palletizer - F 3* “EmergencyStop®
i | i1
%M 10.5 ®0.3
“Palletizer - F 4* “EmergencyStop®
i | it
%M 10.1 %I0.3
“Palletizer - A & “EmergencyStop®
i | it
%M 10.56 wM10.1 %M10.5
“Palletizer - D 1% “Palletizer - A 6 “Palletizer - F 4*
[1
i | it i/t
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1.2 A6
FactorylO / PLC_1 [CPU 1211C DC/DC/DC] / Bloques de programa

Palletizer - A6 [0OB127]

Segmento 1: Start A6: System setup in initial state

%MS50.0
%M10.1 “Palletizer -
“Palletizer - A 6 AG_4a0"
lp L I 1
1P| 17
%®MS502 .0
“Flank2_0"
%M 50.0 %M50.1 %M503 %M51.0
“Palletizer - *Palletizer - “Palletizer - *Palletizer - ®M10.6
AB_40" AB_41° AB_4F AG_48" “Palletizer- D 1°

{ i/t it It it

Segmento 2: Case 1 (box loaded): Load Box

%M 50.0 %M50.1
“Palletizer - . . “Palletizer -
A6_40" LoadedBax".CV A6_41"
L | =] I 1
— ] 1 F
%M50.1 %M50.2
“Palletizer - “Palletizer %M10.6
Ab_41" Ab_42° “Palletizer- D1
— | /1 Vi
%DB13
501 ‘Wait_LoadBox'
“Palletizer - TON
AB_41" Time
- ——nN  q——
T#1.35 —PT ET — .

Segmento 3: Case 1 (box loaded): Push

%M50.1 wWM50.2
“Palletizer - “Palletizer -
AB_a1" “Wait_LoadBox"Q AG_42"
| L ]l L I 1
I LI J L
%MS50.2 %M503
“Palletizer - “Palletizer - %BM10.6
AB_42" AB_47 “Palletizer-D1°
L 1 ]
— | 4 /1




Segmento 4: Case 1 (box loaded) & Case 2 (pallet loaded): Clamp

%500 =07 ®MS0.3
“Palletizer - . . “Palletizer - TPalletizer -
A6_40" '—Dadledﬂﬂi* o Pallet Loaded™ A6_43"
— | [l i b ()
%M50.2
“Palletizer - *Q1.0
AB_42" “Palletizer - Push”
—— | N}
%M5023
“Flank2_7'
%M 50.3 M504
"Palletizer "Palletizer %M10.6
AB_47 AB_44" “Palletizer- D1
— | A Z

Segmento 5: Case 1 (box loaded) & Case 2 (pallet loaded): Clamp & Open Plate

%M50.3 %113 %M50.4
“Palletizer - “Palletizer - “Palletizer -
Ab_43 Clam ped” AG_44"
— | i} { )
®M50.4 %505
"Palletizer - “Palletizer - %M10.6
Ab_4a4" Ab_45" *Palletizer- D 1"
— | i/t /t

Segmento 6: Case 1 (box loaded) & Case 2 (pallet loaded): Move to Limit & Elevator Down

%DB14
"Wait_
OpenPlate2”
M504 pe %M50.5
"Palletizer TON Palletizer -
A6_44” Time AG_45"
— F———n Q { }
T#25 — pT T
RMSOS MS0E
"Palletizer - “Palletizer - SM10.6
AB_45" AB_46° “Palletizer- D 1°
— | /1 /1

Segmento 7: Case 1 (box loaded) & Case 2 (pallet loaded): Load Pallet & Exit Pallet

%M50.5 %111 %MS50.6
"Palletizer “"Falletizer Palletizer -
AB_45" Elevator Maving” AG_46
L I ml i 1
_| I 1M LI
RMS02.1
“Flank2_1"
%M50.6 wM507
“Palletizer - “Palletizer - HBM1I0.6
Ab_46" Ab_47" “Palletizer- D1*
L ] ]
— | V1 /1
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Segmento 8: END

®M50.6 %I1.0 SM50.7
“Palletizer - "Palletizer - “Palletizer -
Ab_46" Pallet at Exit® AG_4T
— | 4, {}
wM502.2
"Flank2_2"
%M51.2
“Palletizer -
AB_50"
S S
SM500 %I0.7 RI0E
“Palletizer - “Palletizer - “Palletizer - SMI0E
AG_40" Pallet Loaded™ Pallet at Entry” *Palletizer- D 1°
— | i/t it i1
Segmento 9: Case 3 (pallet semi-loaded): Pallet Feeder & Load Pallet
SM50.0 %07 RI0E SM51.0
“Palletizer - "Palletizer - “Palletizer - Palletizer -
Ag_40" Pallet Loaded™ Pallet at Entry” AG_48"
— | /1 1 { }
®M51.0 M50
“Palletizer - "Palletizer - %M10.6
Ab_48" Ab_49" “Palletizer - D 1"
— | i/} V1
Segmento 10: Case 3 (pallet semi-loaded): Load Pallet
%M51.0 %06 Sh51.1
“Palletizer - “Palletizer - Palletizer -
Ab_48" FPallet at Entry® Ab_49"
— | 1 )
%M51.1 wM51.2
“Palletizer - “Palletizer - BM10.6
AB_49" As_50" “Palletizer- D 1*
— | Vi %
Segmento 11: Case 3 (pallet semi-loaded): Load Pallet & Exit Pallet
%MS51.1 %I1.0 SM51.2
“Palletizer - “Palletizer - “Palletizer -
AG_49" Pallet at Exit* A5_S50°
— | 4 { }
%BM51.2 %M507
“Palletizer - “Palletizer - %M10.6
AB_ 507 AG_47" "Palletizer- D 1"
— | /1 it
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13 F2

FactorylO/PLC_1 [CPU 1211C DC/DC/DC] / Bloques de programa

Palletizer - F2 [OB125]

Segmento 1: Start F2 - Running Gears: Pallet Feeder

%MZ0.0
%M10.3 “Palletizer -
“Palletizer - F 2 F2_10"
0 { }
%M500.6
“Flank0_g"
%M20.0 BM201
"Palletizer - “Palletizer - %M10.6
F2_10" Fa_ 1" “Palletizer - D 1*
| 1 A Vi
Segmento 2: Load Pallet
%M20.0 %10.6 ®M20.1
"Palletizer - “Palletizer - Palletizer -
F2_10° Fallet at Entry® F2_.11°
{ | i1 { }
%M20.1 %M20.2
“Palletizer - “Palletizer - %M10.6
F2_11" F2_12” “Palletizer - D 1"
i | /1 /1
Segmento 3: Move to Limit & Elevator Down
%®M20.1 %0.7 wM20.2
“Palletizer "Palletizer “Palletizer
F2_11" Pallet Loaded” F21r
] L l L J 3
11 10 1}
%M20.2 %M20.3
"Palletizer - "Palletizer - %M10.6
F2_1 F2_17 “Palletizer - D 1°
X A %
Segmento 4:
%M20.2 w01 ®M203
“Palletizer - “Palletizer - “Palletizer -
F2_12" Elevatar Moving® F2.13"
11 IN} {1
LI | 1 1 1 L
%M500.7
“Flank0_7"
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14 F1

FactorylO / PLC_1 [CPU 1211C DC/DC/DC] / Bloques de programa

Palletizer - F1 [OB123]

Segmento 1: Counter Box

%I1.2
“Palletizer -
Box at Entry”

——in}

®DB1
“LoadedBox”

%BM500.2
“Flank0_2"

%01.0
"Palletizer - Push®

fe

%MS500.3
“Flank0_3"

%I0.0
“Start”
] 1

Segmento 2: Counter Push

%q1.0
“Palletizer - Push®

%089
"Gount_Push®
T
Int

It

%M2.0
“Palletizing Type"
1p L
1P |

Q
o

“HBM500.4
“Flank0_4"

%M2.0
“Palletizing Type"
_l N l_
M5 00.5
“Flank0_5"

0.0
“Start"

88




Segmento 3: Type

0-NoTum |1 -Tum

%DE2
Type”
%Q1.0 cTu
“Palletizer - Push” int
/1 cu Q
o
“Type' QU
i | R
S5—m
%00
"Start"
i1
LI |
—_ %M20
Type" LV “Palletizing Type"
| == IR}
| Int I LN
2
P %M20
Type" CV "Palletizing Type"
|>=] {5}
| ine ] i r
3
Segmento 4: Box Feeder
wDBE
“Temp_
BoxFeeder” o
%M2.0 . . %Q1.0 TOF *Palletizer
“Palletizing Type" W’dl"da‘i’ O “palletizer - Push® Time F1_20°
1 < 1 I\
IN
i/t It | i/t . qQ { }
2 #05 PT ET -
%20
“Palletizing Type" LoadedBox".CV
11 | <]
L] I int I
3
%02
%M2.0 . . “Palletizer
“Palletizing Type" LnadIedBulu o Bo at Entry”
WA ] I}
%M2.0 .
“Palletizing Type" L‘“'dl"-’da‘i”-‘:""

| I—
LI

Iwt]
3
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Segmento 5: Load Box

%083
%12 Temp_LoadBox - 1
%Q1.0 “Palletizer - TOF "Palletizes -
"Palletizer - Push® Box at Entry” Time Fi_2"
i/t N Q { }
T#135— PT T —..
Segmento 6: Push
%085 %DB4
“Wait_Push® ? “Temp_Push® cana3
%M2.0 . TON “Palletizer - TOF "Palletizer -
“Palletizing Type®  -oadedBox”.C¥ Time Load Box" Time F1_22"
i/ ]I'"': } N Q i/t N Q—{ }—
2 T#0 55 — pT ET— - T#1.55 —PT B — .
%M2.0 .
"Palletizing Type" LoadedBox".CY
11 |=|
mr 'I Int I
3
Segmento 7: Turn
%088
Wait_Turn . 3
%M2.0 TON “Palletizer -
“Palletizing Type" Time: F1_23"
F—m Q { }
TH0.55 — BT '3
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15 F3

FactorylO/PLC_1 [CPU 1211C DC/DC/DC] / Bloques de programa

Palletizer - F3 [OB126]

Segmento 1: Start F3 - Closing Gears: Counter Height

%M10.4
“Palletizer - F 3"
l L

%DB10
“PalletizingHeight

%00.2 “Q04
“Palletizer - “Palletizer -
Maove to Limit* Elevator Down®
I 1 11
11 1k R
2
0.0 #Layers (7]
“Start”
I 1
110
Segmento 2: Clamp
%M30.0
%M10.4 “Palletizer -
“Palletizer- F 3 F3_30°
ek [ 1}
1°F 1 F
%M501.0
“Flank1_0"
%M30.0 SMI0T
“Palletizer - "Palletizer - %M105
F3_307 F3_31" “Palletizer- D 1
i | /1 i/t
Segmento 3: Clamp & Open Plate
%M30.0 %13 %®M30.1
“Palletizer - “Palletizer - “Palletizer -
F3.30" Clamped® F3_31"
1L 1L { }
L 17 1}
%M30.1 %M30.2
“Palletizer - “Palletizer - “M105
F3_31" F3_32° “Palletizer - D 1°
oL i/t 1/l
17r v Vi
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Segmento 4:

*DB11
0.1 ‘Wait_OpenPlate wM30.2
“Palletizer - TON “Palletizer -
F3 31" Time F3_ar
A Q {}
T#2S PT ET -
%M30.2 %M303 BMI0S
“Palletizer - “Palletizer - “Palletizer - WM10.6
F3 32" F3_33" F3_35" “Palletizer - D1°
it /1 it i1

Segmento 5: Case 1 (no height): Open Plate & Elevator Down

“%M30.2 ®=M30.3
“Palletizer - “PalletizingHeight “Palletizer -
F3.32" ".Qu F3_33"

] L ]
1 A {}
%M30.3 %M 30.4
“Palletizer - “Palletizer %M1056
F3_33" F3_34” “Palletizer- D 17
1} /1 1

Segmento 6: Case 1 (no height): END

%M30.3 %11 SM30.4
“Palletizer - “Palletizer Palletizer -
F3 33" Elevator Maving™ F3_34"
1L Ink i1
11 1NT 1 F

%M501.1
"Flank1_1"

Segmento 7: Case 2 (height): Move to Limit & Elevator Down

*%M30.2 %M30.5
“Palletizer - “PalletizingHeight “Palletizer -
F3_32* “qQu F3_35"
L 11 i}
_| L 17 L
%M30.5 %M 30.6
“Palletizer - “Palletizer -
F3_35° F3_36°
11 141
11 Vi




Segmento 8: Case 2 (height):

Load Pallet

%M30.5 Rll.1 wMI0E
"Palletizer “Falletizer “Palletizer
F335° Elevator Moving® F3_36"
I L Inj i 1
LI | 1 L I
®ME01.2
*Flank1_2"
%BM30.6 %M30.7
*Palletizer - *Palletizer -
F3 36" F3_37"
— | i/}
Segmento 9: Case 2 (height): Load Pallet & Exit Pallet
%M30.6 %I1.0 %M30.7
"Palletizer - “Palletizer - Palletizer -
F3 38" Pallet at Exit” F3_37
— | n} i}
%M501.3
“Flank1_3"
%M30.7 %M3.0
"Palletizer “Falletizer
F337r F3_38°
L —{—
Segmento 10: Case 2 (height): Exit Pallet until Scale - Pallet at Entry
%M31.0
%M30.7 %I1.0 “Palletizer - %M31.0
*Palletizer - *Palletizer - F3.38 Palletizer -
F3 37 Pallet at Exit" SR F3_38°
| 4 s Q { }
HMS01.4
“Flank1_4"
%l1.4
“Scale - Pallet
at Entry”
—1 Rl
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1.6 SALIDAS
FactorylO /PLC_1 [CPU 1211C DC/DC/DC] / Bloques de programa
Palletizer - Outputs [OB124]

Segmento 1: Stop

wM2.2
%01 w21 “Aux_Stop™ wMZ1
“Stop” “Stop Status® SR “Stop Status”
——{ N} /1 s Q { }
%M502.7
“Flank2_7"

%01 wM2 .1

“Stop” “Stop Status®

——{ N} { | R1
%M503.0

“Flank3_0"

Segmento 2: Pallet Feeder

%DB7
"Temp_

%M20.0
“Palletizer
F2_10°

THIS

%M51.0
“Palletizer -
AG_48"

l :

—— ——m

PT

PalletFesder”

TOF
Time

SMI0E

“Palletizer - D 1*

1

%Q0.0
%M2.1 “Palletizer
“Stop Status™ Pallet Feader”
] i 1

%M10.5
“Palletizer - F 4*
] |

%4000
“Palletizer -
Manual_

PalletFeeder”
] L

%2 .1
"Stop Status'

%4000
“Palletizer
Manual_

PalletFeeder”
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Segmento 3: Load Pallet

%M20.1
“Palletizer -
F2_11*

I 1

wM10.6

“Palletizer -D 1"

%M2.1
“Stop Status®

%Q0.1
“Palletizer -
Load Pallet”

| )"

%MI06
“Palletizer -
F3_36"

— |

g

%M3I0T
“Pallet izer
F3_37

%M50.5
“Falletizer
AbB_46"

— |

%M51.0
“Palletizer
AB_48°

I 1

%M51.1
“Palletizer -
Ab_49"
i1

%M51.2
“Palletizer -
A6_50"

— |

%M10.5
“Palletizer - F 4"
11

%M400.1
“Palletizer -
Manual_
LoadPallet®
i1

%M2.1
"Stop Status’
] L

%M4001

“Palletizer

Manual_
LoadPallet”

/b
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Segmento 4: Move to Limit

“M20.2 %002
“Palletizer - %M10.6 "M2.1 “Palletizer -
F2_12" “Palletizer -D 1" “Stop Status” Move to Limit*
{ | i/t i/t { }
%BMI0S
“Palletizer -
F3_35"
11
LI |
%MS505
“Palletizer -
Ab_45"
_| :
%SM400.2
“Palletizer -
SMI105 Manual_
“Palletizer - F 4* MaoveT alLimit"
1| 1L
LI | LI |
%SM400.2
"Palletizer -
EM2.1 Manual_
“Stop Status® MoveTalimit®
11 1|
L 10
Segmento 5: Elevator Up
%M202 %Q0.3
“Palletizer - wM10.6 wM2.1 Palletizer -
F2_12" “Falletizer -D 1* “Stop Status” Elevator Up”™
— | i/t VA
%BM400.3
“Palletizer -
%M10.5 Manual_
“Palletizer - F 4 Elevatorup
—— | { |
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Segmento 6: Elevator Down

%M30.3 %004
“Palletizer - %M10.6 BM2.1 Palletizer -
F3_33* “Palletizer -D 1° “Stop Status” Elevator Down™
i | 1 i/t { }
%MI05
“Palletizer -
F3_35"
— |
%MS50.5
“Palletizer -
Ab_45"
11
11
%M400.4
“Palletizer -
SM10.5 Manual _
*Palletizer - F 4 ElevatorDown™
] | J L
11 1 f
“%M400.4
“Palletizer -
%BM2.1 Manual_
“Stop Status* ElevatorDown”™
] | ] |
i L ]
Segmento 7: Exit Pallet
%M30.7 “Q05
“Palletizer - %M10.6 "M2.1 Palletizer -
F3_37 “Palletizer -0 1" “Stop Status® Exit Pallet”
— | /1 V't { }
%M31.0
“Palletizer -
F3_38"
— |
%MS0.6
“Palletizer -
AB_46"
I 1
LI |
%M51.2
“Palletizer -
Ab_50"
1 1
T
%MS00.5
“Palletizer -
%M10.5 Manual _
“Palletizer - F & ExitComvenyor”
I 1 11
11 110
%4
“Scale - Pallet %M11.0
at Entry” "WH -A1"
I /1 ] L
r LI
%M400.5
“Palletizer -
wM2.1 Manual_
“Stop Status® ExitConvenyor
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Segmento 8: Box Feeder

%M40.0 %*Q056
%®M10.2 “Palletizer - %M10.6 %M2.1 “Palletizer -
“Palletizer - F 1 F1.20° “Palletizer -D 1" “Stop Status® Box Feeder™
i | it 1 Vt { }
%M400.6
“Palletizer -
%M105 Manual_
“Palletizer - F &' BoxFeeder”
vl ¥y
LI} L]
%M400.6
“Palletizer -
%M2.1 Manual _
“Stop Status® BoxFeeder”
11 11
3 9 3 LN
Segmento 9: Load Box
%M 40,1 %Q07
%M10.2 “Palletizer - wM10.6 wM2.1 “Palletizer -
“Palletizer - F 1° F1_21" “Palletizer - D 1° “Stop Status® Load Box®
i | 1| /1 i/t { }
%M50.1
“Palletizer -
AB_41"
— |
%M400.7
“Palletizer -
%M10.5 Manual_
"Palletizer - F 4" LoadBox"
— | i |
%M400.7
“Palletizer -
M2 Manual _
"Stop Status’ LoadBox"
11 11
110 1T
Segmento 10: Push
A0 2
%M10.2 “Palletizer - BM10LE wM2.1 %Q1.0
“Palletizer -F 1° F1_22" “Palletizer- D 1° “Stop Status™ “Palietizer - Push”
— | I} Vi 7 { )
%DB16
w502 Temp_Push2
"Palletizer - 1L
AB_4T Time
————n~ o
T#1.55 — pT (38
%M401.0
%M10.5 “Palletizer -
“Palletizer - F 4° Manual_Push®
L 1L
— | 1T
%M401.0
%M2 .1 “Palletizer -
“Stop Status’ Manual_Push®
L 1L
— | 1T
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Segmento 11: Turn

“SM40.3
%M10.2 “Palletizer - %M10.6 %MZ.1 Q1.1
‘Palletizer- F 1 F1_2s" *Palletizer -D 1°  “StopStatus’  “Palletizer- Turn"
{ | { | 1/} 171 i}
1T 1 F 11 ) { }
%AMD1.1
%M10.5 “Palletizer -
“Palletizer - F &' Manual_Turn®
1 L J L
11 1t
%A401.1
%BM2.1 “Palletizer
“Stop Status” Manual_Turn®
_| ! ] L
I 1T
Segmento 12: Clamp
%M30.0 %q12
“Palletizer - %M10.6 ®MZ.1 “Palletizer -
F_30 *Palletizer - D 1 “Stop Status” Clamp®
| | Wy 1.1 { }
i v Ll 1 F
%M30.1
“Palletizer -
F3a_i1"

— |

%M503
“Palletizer -
AB_aF
— |
%MS50.4
“Palletizer -
AG_44"
1L
LI |
BA01.2
%M10.5 “Palletizer -
“Palletizer - F &' Manual_Clamp®
1 L ] L
i LI §
%Bh40.2
%M2.1 “Palletizer -
“Stop Status” Manual_Clamp®
] L ] L
1T 1F
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Segmento 13: Open Plate

%M30.1 %013
“Palletizer - %M10.6 BM2.1 Palletizer -
F3_31* "Palletizer - D 1" “Stop Status” Open Plate™
| L 171 1.1 I L
1T L VT 1 F
%M303
“Palletizer -
F3_33"
] L
LI |
%MS50.4
“Palletizer -
Af_d44"
] L
LI |
%M401.3
“Palletizer -
%®M105 Manual_
“Palletizer - F 4* OpenPlate”
] L ] L
LI | LI |
%M401.3
"Palletizer -
SN2 Manual _
“Stop Status” ‘OpenPlate”
] | ] |
L) L]
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2 PESADORA

2.1 MAIN

FactorylO/PLC_1 [CPU 1211C DC/DC/DC] / Bloques de programa
Scale - Main [OB128]

Segmento 1: 0- Not Used | 1 - Used

%4
"Scale - Pallet %M23
at Entry” Sale - nUse”
N} {s}
LMS02 5 MOVE
Flank2_5 EN — EN .
IN %MD596
@ ouT1 — "VWweight”
%15
"scale - Pallet %M2.3
at Exit’ “Scale - InUse™
i} {R}
%RM502 5
“Flank2_&"
Segmento 2: Scale Convenyor
%Q14
w23 %0.3 wM2.1 “Scale -
“Scale - Inlse” “EmergencyStop” “Stop Status™ Convenyor
1 | 1t /1 {s}
%M409.1
"Scale -
%I04 Manual_
"Manual® CD“‘E“"‘:"*
] L ] |
i LI |
%4091
“Scale -
wM2.1 Manual_
“Stop Status® Convenyor”
11 1L
11 17
%15 %014
“Scale - Pallet *Scale
at Exit® Convenyor™
—rt {r}
"M502 4
“Flank2_4"
%03
“Emegency Stop”
i
%M409.1
"Scale -
%21 Manual_
“Stop Status® Convenyor”
] L 1.1
LI | L |
®M409.1
“Scale -
%I04 Manual_
“Manual® Convenyor”
11 |
10 i/}
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%ID30

EN — ENO

%MD600
“Scale - To Weigh” — |y @@ OUT1 — "Read Weight”

%Q1.4 %1.4 %I1.5
"Scale - “Scale - Pallet *Scale - Pallet . NDs00
Convenyor” at Entry* at Exit’ Read Weight MOVE
— 4} bl e —
%MD596 %MD 600 %MD 596
“VWeight" “Read Weight" — N @ OUT1 — "V Weight"

Auto (Real)
EN — ENO——
<. WMD00 “DB""Pallet
Read Weight" — N1 Weight"["DB".

20—z @ our—'ndex2

2.2 WEIGHTTORFID
FactorylO / PLC_1 [CPU 1211C DC/DC/DC] / Bloques de programa
WeightToRFID [FC3]

0001 (*Create an auxiliar wvariable*)

0002 #Weigh_ Au
0003 (*Part_1*
0004 #Part_1
0005 #Part 2

X

)

:= REAL_TO_DWORD(IN

#Weigh Aux.%Wl;
#Weigh Aux.%WO;

:= #Weigh);

Simbolo Direccién Tipo ‘Comentario
#Part_1 Int

#Part_2 Int

{#Wei gh Real

#Weigh_Aux Dwaord

#Weigh_Aux.%WO0 Word

#Weigh_Auwx.%W1 Word
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3 ALMACEN AUTOMATICO

3.1 MAIN

FactorylO / PLC_1 [CPU 1211C DC/DC/DC] / Bloques de programa

Warehouse - Main [0OB129]

Segmento 1: A6: System setup in initial state

®M71.1
wM11.2 “Warehouse "
“WH- F1* F1_79" “WH - A6
1L 1L { }
| Y L] A I
%M11.4 »M81.3
WH - F3° “Tag_7"
TR 11
1F 1 ¥
%M11.5 %10.4
"WH - F4* "Manual'
1L 1/1
L) v
%M11.6 %103 0.2
“WH -D1* “EmergencyStop” “Reset’
¥ i { —
wM111 %M11.0 SMI11.6
"WH -A6" “WH - A1* WH-D1*
L
1t Z Z
%M11.1 %2.2 %FCY
"WH -A6" “WH - Fork Middle" "Warehouse - Move To Position™
| i | EN ENO ——
Position SMDE0S
“Write X Set
V_X — Position®
*MD608
Write Z Set
vz Position®
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Segmento 2: A1: Stop in the initial state

%hA11.1 W2
"WH - AB" “Warehouse - Chack Position™
_| l—EN ENO
%ID34 In Range 1 — #* Check X*
“WH - X Position” — Value 1 In Range 2 —4#"Check 7"
%MDE
“Write X Set
Position” — peference 1
%ID38
“WH -Z Position” Value 2
%MDEOS
“Write Z Set
Position” — peference 2
0.1 = Tolerance
%M1.0 %M11.0
“FirstScan® "WH- A"
] L d 1
17 1}
%LM11.1
"WH - Ag” #"Check X #'Check 2*
I i I i |1
11 11 L
%M11.2 %01
“WH -F1* “Stop”
|} Vi
%M113
WH -F2°
1t
LI}
%EM11.4
WH -F3
1 L
LI |
%M11.0 %M11.3 wM11.4 %M11.5 w116
“WH - A1° “WH - F2° “WH - F3° “WH - F4° “WH- DT
] L 1 ] ] ]
1| it /1 1t /1
Segmento 3: F2: Running gears
%I1.5
%M11.0 *Scale - Pallet %I0S w113
“WH - A1° at Exit” *Auto® WH-F2"
|} Vi |} { )
%M11.3 %M11.2 BM11.4 %=M11.0 W16
"WH -F2* “WH - F1* “WH - F3* WH -A1" “WH-DT
] L ] ] ] ]
11 /1 1 1 /1
%HMT0.0
"Warehouse -
w113 F1_70
“WH -F2° SR
—— —s Q—
%15
“WH - Pallet
at Load”
_Vl_ R1
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Segmento 4: F1: Normal production

%»iLé
*M113 “WH - Pallet %i2.2 M2 w112
"WH - F2* at load® “WH -Fork Middle® “Stop Status® WH -F1*
i 4 it 4 { }
wM11.2 %M1 s*M11.0 “M11.6
"WH-F1* “WH -A6" "WH -A1" *WH-D1"
11 1/1 1/1 1/1
L) v vi vi
Segmento 5: F3: Closing gears
%FC10
“Check_Aray"
EN ENO
%MD636 True? — #Any_Tomato
“Array_Tomato® —— Array
%FC10
“Check_Array*
EN ENO —
%LMD640 True? —4#Any_Lettuce
"Array_lettuce” —— Array
%FC10
“Check_Armay"
EN ENO ——
wMD 644 True? =4 #Any_Brocooli
"Amay_Broccol —— Array
%M409.6
“Pick_Tomatg" #Any_Tomato MOVE
i b i b BN o ——
11— WMWY 648
£ oUT?1 — "Pick_Vegetable™
%M409.7
“Pick_Lettuce” #Any_Lettuce MOVE
X i} & — Bv0—s
2—N %MW 648
@ ouT1 — "Pick_Vegetable®
%M410.0
“Pick_Broccoli* #Any_Broccoli MOVE
i} i} & — evo—
3— LMW648
@ OUT1 — Pick_Vegetable™
*M11.0 NS w114
“WH - AT* Pick_Vegetable' “WH -F3"
11 | > | { )
1T it | O
*M113
“WH - F2*
] L
A |
wM11.4 wM111 wM11.0 wM11.6
"WH - F3* “WH - A6" “WH -AT* *WH-D1*
11 1/1 V‘ 1/}
LN v L] vi
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Segmento 6: F4: Manual Test

%M11.0 %004 %WM115
“WH - A1” “Manual" WH -F4"
I | I 1 I 1
LI | L | L] r

%M11.6 %10.3 %04 W02
"WH-D1" “EmergencyStop” “Manual® “Resel”
i | Vi i | i |
%M11.5 %M1 ®M11.6
“WH - F4* “WH - A8® “WH-D1®
1t 1/t i/t
Segmento 7: D1: Emergency stop
%M11.2 %103 w115
"WH - F1* "EmergencyStop” "WH - D1
| 7 ()
%BM11.4 %103
"WH - F3* “EmergencyStop®
|| 7
%BM11.5 %103
"WH - F4" "EmergencyStop”
| | g
%M1 %10.3
"WH - A6 “EmergencyStop”
| | 4
%M11.6 %M1 %M11.5
"WH-D1" "WH - AG® “WH - F4"
i | 1 i/
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32 F1

FactorylO /PLC_1 [CPU 1211C DC/DC/DC] / Bloques de programa
Warehouse - F1 [0OB131]

Segmento 1: Move to Position
wM70.1
%BMI11.2 “Warehouse -
"WH-F1" Fi_n"
— P} { }
%M501.5
“Flank1_5"
%M70.1 %M70.2
"Warehouse - “Warehouse -
F1_71" F_72"
— | Vi
%M70.1
“Warehouse - % Q
F_7r “Warehouse - Move To Position”
— ———&n ENO ——
0 — position SMD604
“Write X Set
VX Position®
%MD&08
“Write Z Set
vz— Position™
Segmento 2: Fork Left
%M70.1
“"Warehouse - %FC2
F1_71" “Warehouse - Check Position”
— F———&n ENO
%D34 In Range 1 — #'Check X
“WH - X Position" — value 1 In Range 2 —4 #"Check Z°
%MD604
“Write X Set
Position” — Reference 1
%ID38
“WH - Z Position” —- Value 2
%MD608
“Write Z Set
Position” — Reference 2
o1
#Tol— Tolerance
%M70.1 wM702
"Warehouse - "Warehouse -
F1_71* #"Check X* #°Check 7" 7
— | i} i} { }
%M70.2 %“*M703
"Warehouse - "Warehouse -
F_72 F1_73"
— | 2
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Segmento 3: Offset Up

%M70.2 %120 %703
“Warehouse - “WH - Fork “Warehouse -
F_72 Left Limit" F1_73"
_' 1 1L 1\
r LI 2 Y
»M70.3 %M704
“Warehouse - “Warehouse -
F1_73" F1_74"
— | /b
%M70.3
“Warehouse - ADD
F1_73 Auto (Real)
— P} N — o —
gy %MD508 *MD608
> “Write Z Set "Write Z Set
Position” — g our — Position”
0s
#Offset — N2 @
Segmento 4:
%M70.3
“Warehouse - WFC2
F1_73" "Warehouse - Check Position®
_{ '_EN ENO
D34 In Range 1 = #"Check X"
“WH - X Position" — value 1 In Range 2 —4 #"Check 2°
%MD604
"Write X Set
Position” — Reference 1
%038
“WH - Z Position” — Value 2
*MD608
“Write Z Set
Position” — Reference 2
o1
#Tol—Tolerance
%M70.3 *M70.4
"Warehouse - "Warehouse -
F_73 ¥ Check X* #°Check F1 74
] L T | ] L d )
LEN 1 I LR} Al I
%M70.4 %M705
"W, h - "Wareh -
F1_74" F1_75"
11 1/1
LI ) v
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Segmento 5: Move to Position Store

%M70.4 %M70.5
“Warehouse - %122 “Warehowse -
F1_74" "WH - Fork Middle" F1_75
I L ] L d L
L LN B LI
%M70.5 %M70.6
"Warehouse - “"Warehouse -
F1_75" F1_76"
| | /1
%M70.5
. "DE"Type["DB". wFCE
“Warehouse Index_2)
F1_75" R "Warehose - Position to Store”
L { e } EN NO——
xms0a.5 1 *MD636 BMWE34
Flank3_5 "Array_Tomato®™ — Amray Position — PosToGo"
“DB" Type["DB". WFC8
Index_2] “Warehose - Position to Store™
2 SMD640 SMWE34
“Array_Lettuce” — Amray Position — PosToGo™
ADD
Auto (Int)
EN — ENQ —
®MWE34 ®MW634
“PosToGo" — IN1 OUT — “PosToGo"
N2 @
“DE".Type["DB". wFC8
Index_2] “Warehose - Position to Store”
-|
Int | EN ENO——
3 “MD644 SMWEIM
“Array_Broccoli” — Amay Position — PosToGo™
ADD
Auto (Int)
E" —_— E"O e
BMW634 BMWE34
"PosToGo™ — IN1 Our — "PosToGo®
B—n2 @0
%M70.5
“Warehouse - *Q
F1_75" "Warehouse - Move To Position”™
— F———e&n ENO ——
BMWE34 %MD604
“PosToGo" — position “Write X Set
X — Position®
“MD608
“Write Z Set
v_2 — Position”
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Segmento 6: Fork Right

%M70.5
“Warehouse - %FC2
F1_75" "Warehouse - Check Position®
—v] ————kn ENO
%034 In h"‘ —t § Check X
"WH - X Position” — Value 1 In Range 2 —4 # Check 77
SMDE04
“Write X et
Position” — peference 1
%ID38
“WH - Z Position” — Value 2
WMD&08
“Write Z Set
Position” — Reference 2
0.7 Tolemnce
%M70.5 SM70.6
"Warehouse - “Warehouse -
F1_75" #"Check X" #Check I F1_76"
] L 1 L ] L i 1
LI LI | LI 1 L
%M70.6 %M70.7
"Warehouse - “Wamrehouse -
F1_76" F1_77"
| /1
Segmento 7: Offset Down
%M70.6 %121 =M70.7
“Warehouse - “WH - Fork “Warehouse -
F1_76" Right Limit* FIL_TT
] L l I | 1
110 11 1}
%M70.7 wM71.0
“Warehouse - “Warehouse -
F1_77 F1_78"
X %
%M70.7
“Warehouse - suB
F_77 Auto (Real)
i, BN — ENO——F
s %MD608 %MD608
- “Write 7 Set "Write 7 Set
Position” — pyq our — Position”
[
#Offset — N2
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Segmento 8:

%M70.7
“Warehouse - %FC2
F1_77 "Warehouse - Check Position™
—— ——n ENO
%ID34 |nw1 =y " Check X™
"WH - X Position” — Value 1 In Range 2 = ¥ Check I”
ShMDE04
“Write X Set
Pasition” — Reference 1
%038
“WH - Z Position” — yalue 2
SMDE0OB
“Write Z Set
Position” — Reference 2
['A]
#Tol — Tolermnce
%M70.7 =M71.0
"Warehouse - “Warehouse -
F1_7r ¥ Check X" #Check T Fi_7g"
11 11 11 i 4
LI} LI | i 1 I
M0 %wM71.1
"Warehouse - “Warehouse -
F1_78 F1_79"
i | Vi
Segmento 9:
%MT1.0 w71
"Warehouse - %22 “Warehouse -
F_7g "WH - Fork Middle" F1_79"
] L ] L | 1
L L | 1 L
W71 ®M2.1
"Warehouse - wM11.1 “Stop Status™
F1_79" WH - AB* {r}
i | Vi
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33 F3

FactorylO /PLC_1 [CPU 1211C DC/DC/DC] / Bloques de programa

Warehouse - F3 [OB135]

Segmento 1: Move to 0

%M80.0
wM11.4 “Warehouse -
"WH - F3" F3_80°
———{ P} { }
%M503.6
"Tag_1"
%M80.0 %M80.1
F3_80" F3_81"
— | Z
%M80.0
"Warehouse
F3_80" "Warehouse - Move To Position®
_| l— EN ENO =t
0~ Pasition %MD604
"Write X Set
V.X— Pasition™
%MD608
“Write Z Set
vz — Position”
Segmento 2:
%M80.0
“Warehouse -
F3_80" "Warehouse - Check Position*
_| '_EN ENO
%D34 In Range 1 —4# ‘Check X
“WH - X Position" — yalue 1 In Range 2 =—4#"Check 7
%MD604
“Write X Set
Position” — Reference 1
%ID38
“WH -Z Position" — value 2
%MD 608
“Write Z Set
Position” — Reference 2
01
#Tol — Tolerance
%M80.0 %SMB0.1
“Warehouse - “Warehouse -
F3_s80" #"Check X* #'Check Z° F3_81"
1L 11 11 gt
LI 8. L A I
%M80.1 %M80.2
“Warehouse - “Warehouse -
F3.81" F3_82"
4} 2
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Segmento 3: Move to Position to Pick - Offset

%M80.1 %M3802
“Warehouse - %2.2 “Warehouse -
F3_81" “WH - Fork Middle* F3_82"
] L J L ' 3
L L A} ’
%M80.2 %M80.3
"Warehouse - “Warehouse -
F3_82" F3_83"
i | 4
%M80.2
“Warehouse - =t brseioas o
F3_82° Pick_Vegetable® *Warehose - Position 1 Pick”
[l | ==
L Jint | EN ENO ——
%mso.7 1 %MD636 BMWE34
Tag 4 *Array_Tomato" — Array Pasition — “PosToGo"
®MW 648 W0
Tk Vugetabin’ “Warehose - Position to Pick™
==
|
int | EN ENQ —
2 %MD640 SMWE34
“Array_Lettuce” — Array Pasition — “PosToGo®
ADD
Auto (int)
EN — ENQ =t
SMW634 BMW634
“PosToGo" — N1 OUT — "PosToGo"
B—mN2@
BMW648 WCe
"Pick_Vegetable® *Warehose - Position to Pick”
| ==
Jime | EN ENQ —
3 %MD644 SMW6E34
“Array_Broccoli” — Array Pasition — "PosToGo™
ADD
Auto (Int)
e ]
S®MW6E34 BMW634
*PosToGo" — N1 OUT — “PosToGo*
t—-MN2@
%M80.2
"Warehouse - %FC1
F3_82" “Warehouse - Move To Position®
_l P :, EN ENQ —
%i508.0 %MW634 “MDE04
Tag.2 "PosToGo" — Position "Write X Set
VX — Position™
%MD608
“WriteZ Set
yz— Position®
sus
Auto (Real)
EN —/ ENQ ¢
%MD608 %MD608
“Write Z Set “Write Z Set
Position” — gy our — Position™
05
#0ffset — N2
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Segmento 4: Fork Right

%MB0.2
"Warehouse WFC2
F3 82" “Warehouse - Check Position™
_| '— EN ENO
%D34 In Range 1 —#"Chedk X"
“WH - X Position” — yalue 1 In Range 2 —#"Check 7"
%MD&04
"Write X Set
Position” — Reference 1
%D38
"WH -Z Position” — yalue 2
%MD 608
“Write Z Set
Position® Reference 2
a1
#Tol — Tolerance
%MB0.2 %ME03
“Warehouse - “Ware house -
F3 82" #"Check X' # CheckI™ F3_83"
11 11 11 i 1}
LI | LB | LI | 1 ¥
%MB0.3 %MB0.4
“Warehouse - “Warehouse -
F3_83" F3_84"
11 1
L i/t
Segmento 5: Move to Position to Pick
%MB0.3 2.1 %Ma0.4
"Warehouse - "WH - Fork “Warehouse -
F3 83" Right Limit* F3_B4"
l L l L i i
1T 1T L
%MB0.4 %MB0.5
"Warehouse - "Warehouse
F3_B4" F3 85"
X Vi
%MB0.4
“Warehouse - ®FC1
F3_B4" “Warehouse - Move To Position”
—— ———¢n ENQ —
JMwe34 %MD604
PosTaGa" — pesition “Write X Set
VX — Position™
%MD6&0S
"Write Z Set
v_z — Position”
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Segmento 6:

%MB0.4
"Warehouse -
F3_84" "Warehouse - Check Pasition®
_| '— EN ENO
w034 In Range 1 —# Chedk X
“WH - X Position” — yalue 1 In Range 2 —# Check 7
%MDE04
“Write X Set
Pasition” — Reference 1
%ID38
“WH -Z Position” — Value 2
%MD G0
“Write £ Set
Position” — Refarence 2
0.1 = Tolerance
%MB0.4 %M30.5
“Warehouse - “Warehouse -
F3_B4" #"Check X* # CheckI™ F3_85"
]l L ]l L J L
1T 1T 1 F
%M80.5 %MB0.6
"Warshouse - “Warehouse -
F3_85" F3 86"
i | i/t
Segmento 7: Move to Position 0 + Offset
%M80.5 %BME0.5
“Warehouse - %l2.2 “Warehouse -
F3_B5" "WH - Fark Middle” F3_86"
i L J I i L
110 1T 1
%MB0.6 %MB0.7
“Warehouse - “Warehouse -
F3_B6" F3_a7
i} /1
%Ma0.6
“Warehouse - ®FCY
F3_86" “Warehouse - Move To Position™
{P} EN ENg ——
5-?|5°;:~1 I\ —E=e RMDE04
- "Wiite X Set
\_X — Pasition”
%MD&0S
“Write Z Set
v_z — Position”
ADD
Auto (Real)
EN — ENO =t
M D508 ‘SMD508
“Write Z Set "Write Z Set
Position” — jyq OUT — Position”
s
#Offset — N2 &
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Segmento 8: Fork Right

%MB0.6
“Warehouse -
F3_sg" “Warehouse - Check Position™
—— —¢n ENO
%D34 In Range 1 —#"Chedk X*
“WH - X Position® — yalue 1 In Range 2 —4# "Chedk 7"
%MDE04
"Write X Set
Position” — Reference 1
%ID38
“WH - Z Position® — Value 2
%MD 608
“Write Z Set
Position® — gaference 2
0.7 == Tolerance
%MB0.6 %ME0.7
"Warehouse - “Warehouse -
F3_sg&" #"Check X' #'Check 2" F3_sr
] L ] L ] L I i
1 r 1 F 1F 1/
“%MB80.7 "%ME81.0
“Warehouse - "Warehouse -
F3_87" F3_as"
i | i/t
Segmento 9: Move to Position 0
%M80.7 2.1 %=ME1.0
“Warehouse - “WH - Fork “Warehouse -
F3_87 Right Limit" F3_8s"
11 11 I 1
10 1T 1
%Ma81.0 %MB1.1
“Warehouse - “Warehouse -
F3 88" F3 89"
i | /1
%Ma1.0
"Warehouse -
F3 8a* “Warehouse - Move To Position™
——— ———en ENOD ———
0 — Puasition %MDE04
"Write X Set
VX Position™
SMD&08
"Write Z Set
VE— Paosition™
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Segmento 10:

%MB1.0
"Warehouse WFC2
F3 88" “Warehouse - Check Position™
_| '_EN ENO
D34 In Range 1 —# Chedk X
“WH - X Position® Value 1 In Range 2 —4# Check I
SMD&04
“Write X Set
Position” — Reference 1
%ID38
"WH -Z Position® Value 2
%MD 608
“Write Z Set
Position” — geference 2
0.1~ Tolerance
%M81.0 %MB1.1
"Warshouse “Ware house
F3_ 88" #"Check X' #Check I F3_89"
] L ] L J L J i
11 1 r 1 1
wME1.1 %ME1.2
"Warehause "Warehouse
F3_sg9" F3 90"
i | i/t
Segmento 11:
wME1.1 w17 wME1.2
“Warehouse - “WH - Pallet “Warehouse -
F3_Bg" at Unload” F3_90"
1| /1 { }
%MB1.2 %MB1.3
"Warehouse - "Warehouse
F3_20" F3901°
11
110
Segmento 12:
%DB12
%ME1.2 w17 IEC_Timer_0_DH wMB1.3
“Warehguse - “WH - Pallet TOF “Warehouse -
F3_90" at Unload" Time F3_91"
{ | i} IN Q { }
T#3S — pT ET
%hB1.3
“Warehouse -
F3_81" MOVE
{ P} EN — ENO—
%M504 2 T—IN B 48
"Tag_9" @ ouT1 — “Pick_Vegetable®
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34 F4

FactorylO / PLC_1 [CPU 1211C DC/DC/DC] / Bloques de programa

Warehouse - F4 [0B132]

Segmento 1: Position 1

%MA01.4
%M115 "WH - Manual_
“WH - F4” GoTo1" MOVE Move
i | { | EN — ENC {s}
1 N 8 oum #PosToGo
MOVE
L {IMP —
Segmento 2: Position 2
WAN401.5
%®M115 "WH - Manual_
“WH - F4* GoTo2" MOVE EMowve
X | ——en — oo {s)
N g oum #PosToGo
MOVE
P —
Segmento 3: Position 3
%h401.6
%M11.5 “WH - Manual _
"WH - F4" GoTa3" MOVE #Move
{1 I} oo {s)
3 N & oum #PosToGo
MOVE
(P —
Segmento 4: Position 4
wha01.7
%M11.5 “WH - Manual_
“WH - F4" GoTo4” MOVE #Move
i} X Sy {s)
N & oum #PosToGo
MOVE
e IMP }—
Segmento 5: Position 5
whA02.0
%115 “WH - Manual_
“WH - F4* GaTo5” MOVE #Move
—— | X N o {s)
5—mMN @ oumn — #PosToGo
MOVE
——{JmP }——

118




Segmento 6: Position 6

%hAAD2 1
wM115 “WH - Manual_
"WH -F4" GoTo6" MOVE ahlove
1} 1 | BN — ENC {s}
6 N £ oum #PosToGo
MOVE
] JIMP et
Segmento 7: Position 7
Bh402.2
M5 “WH - Manual_
"WH -F4* GoTo?” MOVE &Move
— | | | EN — ENC {5}
'— N @ ouTl — #PosToGo
MOVE
—{ e p—
Segmento 8: Position 8
%Ma023
SM115 “WH - Manual_
"WH - F4* GoTo8" MOVE #Move
i} |} o {s)
a N O oumn #PosToGo
MOVE
—{mpP }—
Segmento 9: Position 9
HM402.4
%®M115 “WH - Manual_
“WH - F4" GoTad" MOVE #hlove
1} X N o (s)
9—mnN @ oum — *PosToGo
MOVE
———{ JMP }——
Segmento 10: Position 10
%M402.5
%M11.5 “WH - Manual_
“WH - F4* GoTa10" MOVE EMove
¥ |t N — o {s)
10 N @ oum #PosToGo
MOVE
—{mp p—
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Segmento 11: Position 11

%LM402.5
%®M11.5 "WH - Manual_
“WH - F4" GoTol1” MOVE #Move
— | 1} B — oo {s)
1 N £ oum #PosToGo
MOVE
e IMP p—
Segmento 12: Position 12
%M402.7
%M115 “WH - Manual _
“WH -F4° GoTo12” MOVE #Move
—— b X o o {s)
12 N @ oum #PosToGo
MOVE
—{ IMP }—
Segmento 13: Position 13
%M403.0
EMI115 “WH - Manual_
"WH -F4" GoTol3” MOVE #Move
X X o oo {s)
13 N & oum #PosToGo
MOVE
—{ imp —
Segmento 14: Position 14
%M403.1
%®M11.5 “WH - Manual_
“WH -F4* GoTol4” MOVE #Move
— | i | EN —— MO {s}
1 N {1 ouT1 — #PosToGo
MOVE
e JMP }——
Segmento 15: Position 15
%M403.2
wM11.5 “"WH - Manual_
“WH -F4" GoTo15" MOVE #hdove
1} 1 | BN — ©00 {s}
15—N @ OuT1 — #PosToGo
MOVE
— JMP }—t

120




Segmento 16: Position 16

%4033
EM115 “WH - Manual _
“WH - F4" GoTo16" MOVE whiove
— | | EN — o {s}
16— N @ ouT1 — #PosToGo
MOVE
——{ JMP }—
Segmento 17: Position 17
%034
WM11S “WH - Manual_
“WH - F4* GoTa17* MOVE £Move
— | i} N o {s)
17 N @ oum #PosToGo
MOVE
—] VP }—
Segmento 18: Position 18
%M403.5
EM115 “WH - Manual_
“WH - F4* GoTa18" MOVE £Mave
— | ¥ N — e (s)
18— N & ouri — #PosToGo
MOVE
—{ P p—
Segmento 19: Position 19
%M403.6
w115 “WH - Manual_
“WH - F4* GoTo19" MOVE #Move
— | X N — o {5}
19 N @ oum #PosToGo
MOVE
—{ e p—
Segmento 20: Position 20
%4037
®M11.5 "WH - Manual_
“WH - F4” GoTo20" MOVE 2Mlove
—— | |} N — o {s)
20 N 8 ouTi #PosToGo
MOVE
P p—
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Segmento 21: Position 21

%AI404.0
%M11.5 “WH - Manual _
“WH - F4" GoTo21* MOVE Move
it ¥ N o {s)
21 N @ oumi #PosToGo
MOVE
P p——
Segmento 22: Position 22
HAMA0A. 1
%M11.5 “WH - Manual_
"WH - F4" GoTo22" MOVE Move
i | i | EN — ENO {s}
22 N & oun #PosToGo
MOVE
e L
Segmento 23: Position 23
%AI404.2
%M115 “WH - Manual_
“WH -F4* GoTo23" MOVE EMove
X X o — {5}
23— N {2 oumn — #PosToGo
MOVE
—{ P }——
Segmento 24: Position 24
%AI404. 3
w115 “WH - Manual_
“WH - F4" GoTo24” MOVE #hlove
11 11 BN — ENO [s)
1T 1 F ENC {s}
24 N & ouT1 — #PosToGo
MOVE
] JMIP i
Segmento 25: Position 25
Sha04.4
%M11.5 “WH - Manual_
“WH -F4" GaTo25” MOVE #Move
1 X ™ — o (s)
25— N @ oumn — #PosToGo
MOVE
e NP p—
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Segmento 26: Position 26

HM404.5
%WM115 “WH - Manual_
"WH - F4" GoTo26" MOVE #Move
it |+ ™ — o0 {5}
26 N goum #PosToGo
MOVE
—{ JMP —
Segmento 27: Position 27
BMA04.6
w115 “WH - Manual_
“WH - F4" GoTo27" MOVE #Move
— | i | EN — ENO {5}
27— N @ ouml — #PosToGo
MOVE
—{ e —
Segmento 28: Position 28
SM404.7
w115 "WH - Manual_
“WH - F4" GoTo28" MOVE #Move
— | X B — o0 {s)
28 N 8 oum #PosToGo
MOVE
e P p—
Segmento 29: Position 29
%M405.0
®M11.5 "WH - Manual_
“WH - F4" GoTo29” MOVE #Move
— | |} B — 0 {s}
29— N @ OUT1 — #PosToGo
MOVE
P p—
Segmento 30: Position 30
%M405.1
%115 "WH - Manual_
“WH - F4" GoTo30® MOVE #Move
— | { | EN — [0 {s}
30 IN & ouT1 #PasToGo
MOVE
e IMP
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Segmento 31: Position 31

% M405.2
%M11.5 “WH - Manual
"WH - F4" GoTo31" MOVE IMove
— | i | EN ; {s}
31 IN & ouT #PosToGo
MOVE
e JMIP e
Segmento 32: Position 32
%4053
%®M11.5 "WH - Manual_
“WH - F4" GoTo32” MOVE EMove
i | 1| EN {s}
32 IN £ oum #PosToGo
MOVE
——{ JMP }——a
Segmento 33: Position 33
Wh405.4
BM115 “WH - Manual_
"WH - F4" GoTo33” MOVE #Move
1t |t N — o {s)
33 —IN @& 0oum — #PosToGo
MOVE
] JMIP et
Segmento 34: Position 34
BM405.5
EM115 “WH - Manual_
“WH - F4" GoTo34" MOVE EMaove
— | | | EN — ENO {5}
4 — N @ oum — #PosToGo
MOVE
—{ P —
Segmento 35: Position 35
%BM405.6
WM11.5 “WH - Manual_
WH - F4* GoToa35" MOVE #Move
— | I} N {s)
35 N @ oum #PosToGo
MOVE
] JMP }——
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Segmento 36: Position 36

“Hh405.7
%BM11.5 “WH - Manual_
“WH - F4* GoTo36" MOVE #Move
—— | i o — o (s)
i6—mN @& ouT1 — #PosToGo
MOVE
—{mP p—
Segmento 37: Position 37
“%M406.0
%M11.5 "WH - Manual_
“WH - F4" GoTo37" MOVE #Move
— | { | BN — ENO {5}
37—mN @ ouT1 — #PosToGo
MOVE
—{mp p—
Segmento 38: Position 38
W06, 1
%M11.5 "WH - Manial_
“WH - F4" GoTo38" MOVE Move
— | ¥ o — oo {s)
38— N @ OUT1 — #PosToGo
MOVE
——{ IMP ——
Segmento 39: Position 39
%M406.2
%BM11.5 "WH - Manual_
WH - F4" GoTo39" MOVE fMove
| 1| BN —— o {s}
39 N & oum #PosToGo
MOVE
L vP ——
Segmento 40: Position 40
BM406.3
%BM11.5 “WH - Manual_
WH - F4" GoTo40" MOVE #Mave
— | i BN 00 {s}
40 N &2 ouTi #PosToGo
MOVE
L {mip }——
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Segmento 41: Position 41

ShADE4
%BM11.5 "WH - Manual_
“WH - F4" GoTod1" #Move
]l I ] L .l'sl
17 11 15}
#PosToGo
MOVE
b—{ JMP }——
Segmento 42: Position 42
SWMADES
w115 “WH - Manual_
“WH - F4" GoTod 2" EMave
— | i | {s}
42 #PosToGo
MOVE
L[ mp }—
Segmento 43: Position 43
%BMA06.6
%®M11.5 “WH - Manual_
"IH - F4° GoTod3” #hMove
— | i | {s}
$3 #PosToGo
MOVE
e NP}t
Segmento 44: Position 44
4067
%M11.5 “WH - Manual_
“WH - F4* GoTod44® Move
l | ] L .l‘s i
1 F 1T 151
#PcsToGo
MOVE
e { JMP }—
Segmento 45: Position 45
%M407.0
%M11.5 “WH - Manual_
“WH -F4" GoTod5" #Move
] 1 ] L 1‘5 1
LI | i L
45 #PesToGo
MOVE
L {impP }—
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Segmento 46: Position 46

WM407.1
%M115 "WH - Manual_
“WH - Fa4" GoTo46" MOVE #hlove
— | i | BN — ENO {s}
46 N @ ouTi #PesToGo
MOVE
L IMP }——
Segmento 47: Position 47
NM407.2
wM115 "WH - Manual_
"WH - F4" GoTo47 MOVE fhlove
— | i} B — ENO {s}
47 N 2 ouTi #PcsToGo
MOVE
L JMP }—
Segmento 48: Position 48
%MA07.3
%BA1S "WH - Manual_
WH-F4" GoTodd® MOVE #Move
ft I} e {5}
48 N @ oum #PosToGo
MOVE
—{IHF }—1
Segmento 49: Position 49
®A40T.4
%wMI1S5 “WH - Manual_
"WH - Fd" GoTo49" MOVE #idove
— | | BN — ENO {s}
49 N & oum #PosToGo
MOVE
L—{mp p—
Segmento 50: Position 50
®MA07.5
%wAMI15 "WH - Manual_
"WH - F4" GoTo50" MOVE #Move
i | 1} EN — 0 {s}
50—mN @ our — #PosToGo
MOVE
L—{ P }——
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Segmento 51: Position 51

WA07.6
%M 1.5 “WH - Manual _
“WH - F4"* GoTo51" MOVE #Move
—— | | | EN — ENC {s}
51 N @& ouT1 — #PosToGo
MOVE
L {mP }—
Segmento 52: Position 52
wM407.7
%HMI15 “WH - Manual _
“WH - F4" GaTa52" MOVE #Move
X |} o — o (s}
52— & ouri — #PosToGo
MOVE
L {mp p—
Segmento 53: Position 53
%M408.0
WM11.5 “WH - Manual_
“WH - F4* GaTa53" MOVE Move
i} |} o o {s)
53 N 0 oum #PosToGo
MOVE
b JMP p—
Segmento 54: Position 54
%4081
%M11.5 “WH - Manual_
“WH - F4* GoTo54" MOVE fMlove
4| 1| e — o {s)
54— N @ oum — #PosToGo
MOVE
] JMP }——
Segmento 55: Position 0
SM408.2
wM11.5 "WH - Manual_
“WH - F4* GoTod" MOVE #Move
¥ | | N — o {s)
0 N @ ouTi #PasToGo
MOVE
——{ WP p——
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Segmento 56: Move To Position

MOVE
%M11.5 WFCY
“WH - Fa* #Move “Warehouse - Mave To Position™
— | { | EN ENG —————————
#PasToGo Position e
“Wite X Set
VX Position™
%MDE08
*Wite Z Set
y_z — Position™
%M11.5 %FC2
"WH - F4" #Move “Warehouse - Check Position™
— | i | EN ENQ ——
%034 In Range 1 —+&" Check X*
“WH - X Position” — \alue 1 |nw2—|l‘cle:t2’
%MD604
“Write X Set
Position” — Reference 1
%ID38
"WH -Z Position” — yalue 2
%MD608
“Write Z Set
Position’ — Reference 2
0.1 = Tolerance
EM11.5
“WH -F4* #"Check X* # Check Z° #Move
— | i | i | {®}
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3.5 OUTPUTS

FactorylO/PLC_1 [CPU 1211C DC/DC/DC] / Bloques de programa
Warehouse - Outputs [0OB130]

Segmento 1: Pallet Feeder

%M70.0
“Waire house -
F1_70"
11

wM11.6

“WH-D1"

1/1

%Q15
“WH- Pallet
Feeder®
{ }

%A408.3
“WH - Manual_

Pallet Feeder”

— }—

1 F

Segmento 2: Load Pallet

%M70.0
“Warehouse -
F1_70"
11

®M11.6

“WH-D1*

1/1

%Q1.6

“WH - Load Pallet”

i 1}

%MB11
“Ware house -
F3 89"

—— }—

M8 2
“Warehguse -
F3_90"

— —

%M408.4
"WH - Manual_
Load Pallet"

LI

Segmento 3: Unload Pallet

%ME1.2
“Warehouse
F3_90"

%®M11.6

“WH-D1"

%01.7
*WH - Unload
Pallet”
i 1

%ME1.3
“Warehouse
F3 91"
11

%M408.5
"WH - Manual_
Unload Pallet”
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Segmento 4: Exit Pallet

%Ma1.2
“Warehouse
ER
11

%M11.6
"WH- D1"

%02.0
“WH - Exit Pallet®

%ME1.3
“Warehouse
F3 971"

_||_

%MA0B.6

"WH - Manual

Exit Pallet”
11

i 1
LI

Segmento 5: Left

%M70.2
“Warehouse
Fi_72
11

%M11.6
“WH-D1"

*Q2.1
“WH - Left™

%M70.3
“Warehouse
F1_73"

%4087
"WH - Manual_
Left*

i )
LI

Segmento 6: Right

%M 11.6
"WH- D1"

Q2.2
“WH - Right"

%M80.3
“Warehouse -
F3_83

_||_

%MB0.4
“Warehouse -
F3_B4"

%MB0.7
“Warehouse -
F3_s87"

_||_

%MB1.0
“Warehouse -
F3_88"

Lk}

I 1
LI
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Segmento 7: X Set Position

MOVE
EN — EN
WMD 604 %QD30
"Write X Set "WH - X Set
Positign™ IN n ouT1 Positign™
Segmento 8: Z Set Position
MOVE
EN — EN
%MD&08 %QD34
“Write Z Set “WH - Z Set
Position” — |y g8 OUT1 Pasition™
Segmento 9: Emergency Stop X & Z
%M11.6
“WH-D1* MOVE
— | EN — N
%DM %MDE04
“WH - X Position® N “Write X Set
aoun Position™
MOVE
EN NQ =t
%ID38 %MDEDE
"WH - Z Position” — |M “Write 7 Set
Qoun Position™
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3.6 MOVETO POSITION
FactorylO / PLC_1 [CPU 1211C DC/DC/DC] / Bloques de programa

Warehouse - Move To Position [FC1]

Segmento 1: Position 1

¥ Pasition MOVE
int [ BN — [h
1 1.425 @oum — #VX
EXT—m
MOVE
EN N —
0.8 @ outy —&V.Z
71—m
Segmento 2: Position 7
uF\o.si.tiiJn MOVE
_||m| EN — EN
2.5 @oum — VX
ax 2 N
MOVE
EN — ENO—
0.8 & oum — #v.2
H_1—mM
Segmento 3: Position 13
#P\usitirn £
int | EN — ENO
13 157 @ ouTt — #V.X
%3—m
MOVE
EN — fhno—
0.8 @out — &z
71—
Segmento 4: Position 19
ﬂPositiIon MOVE
int | EN — ENO
19 4,64 aoumn "X
X 4 (7]
MOVE
EN — ENO———
0.8 @ oun —#v.2
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Segmento 5: Position 25

# Position

|
_||nt| EN — EN
25 571 aoum — VX
X 5 M
MOVE
EN N et
0.8 @oum —#v.2Z
[ | "
Segmento 6: Position 31
uPo:fltiiJn MOVE
_||m| EN — EN
31 6.79 @out — AvX
#X_6 N
MOVE
EN — ENQ—i
0.8 @ourm — A2
fI_1—mMN
Segmento 7: Position 37
#Pﬂsitirn £
_|Irt N Riteis
37 7.86 @ oum — #V.X
X 7 (7]
MOVE
S
0.8 @oum — &z
I_-_ N
Segmento 8: Position 43
uPositiiJrl MOVE
int | B — ENO
43 893 @oumn —#V.X
#X_B— N
MOVE
BN —— ENQ ——
0.8 @oun — A2
¥Z1—m
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Segmento 9: Position 49

#Pusitii:ln MOVE
_||nt| EN — EN
49 100 aoun X
X9 —m
MOVE
EN N =—
0.8 @ ouTt — V.2
LA N
Segmento 10: Position 2
lPo:i.tiiJn
] g
2 1.425 aoum — v X
LS N
MOVE
EN — ENO =t
2.48 aoun o_7
®Z_2 N
Segmento 11: Position 8
#Pusi[ii:ln £
_||m| EN — EN
8 25 Sout — &V X
#X 2 L]
MOVE
EN — ENO=—t
2.48 @ out — VL
az 2 N
Segmento 12: Position 14
*Positiian MOVE
int | =
14 357 @ outn — #V.X
03— N
MOVE
EN — ENO——
2.48 a@out — vz
#2_2 N
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Segmento 13: Position 20

iPusilii:ln MOVE
int | EN — ENO
20 464 & oumi — #V_X
£X 4 "
MOVE
EN S E—
2.48 &2 ouUT1 & I
ol 2 "
Segmento 14: Position 26
nPo:LtiiJn MOVE
_||m| EN — EN
26 571 @ out — &V X
B _5 [T
MOVE
EN — ENQ =t
2.48 @out — A2
#7_2 (7]
Segmento 15: Position 32
#Pﬂsilirn £
_||nt| EN — ENO
2 6.79 @ oum — &V X
#X 6 N
MOVE
EN — ENo——t
2.48 @ oum1 — #V.Z
¥Z_2 N
Segmento 16: Position 38
nPositii:m MOVE
int | BN — ENO
38 7.86 @3 oUT1 — #V_X
X _T—mN
MOVE
BN — ENO——
2.48 @out — V2
# N
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Segmento 17: Position 44

#Pur.itiim MOVE
_||m| BN —
44 893 Qouty — &v.x
EX B—mN
MOVE
EN N =——
2.48 Qoum — &I
el 2 “
Segmento 18: Position 50
uPo.si.tiiJrl MOVE
" -
50 10.0 Gout —#v.X
) 3 "
MOVE
EN — ENO =
2.48 Qoum — .2
fZ_2—mN
Segmento 19: Position 3
#Pusi[ii:ln E
_||m| EN — ENO
3 1.425 @oum — #V.X
X 1—nl
MOVE
EN — ENO—t
416 @ ouT — V.2
wZ_3 N
Segmento 20: Position 9
*Positii:m MOVE
int | N R a1
G 2.5 @out —#v.x
X_2 N
MOVE
BN — o ——
416 Qoum — &2
#Z_3 N
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Segmento 21: Position 15

!Pu:ilii:ln MOVE
int [ EN — EN
15 157 @ ouUT1 — #V.X
# 3 N
MOVE
EN T e |
a1s @ouTt — &2
el 3 (7]
Segmento 22: Position 21
ﬂPo.si.tiijn
_|Irt| EN — EN
n 4.64 @ our — #V_X
X 4 N
MOVE
EN — ENO —
416 @oum — V.2
#Z_3 ]
Segmento 23: Position 27
#Pnsitii:ln £
_llntI EN — ENO
571 @ oUT1 — #V_X
#X 5 N
MOVE
EN — [no—
a1s @ ouTi — &2
#Z_3 [
Segmento 24: Position 33
*Positilon MOVE
int | BN — ENO
13 6.79 @ ouTy — #V_X
X 6 "
MOVE
BN —— ENQ =—
416 @oum — .2
#ZI_3 N
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Segmento 25: Position 39

# Position MOVE
_| =| .
it EN — [N
ml 7.86 Soum —#v.X
#X7—MN
MOVE
EN N[ e—
416 @oum — &2
&z 3 [1]]
Segmento 26: Position 45
#Position MOVE
MY ——
45 893 @out — VX
X B [1]]
MOVE
EN — END=—
416 @oum — A2
#2_3 N
Segmento 27: Position 51
#Position
—: "
51 10.0 Soun — X
9 —m
MOVE
EN — END =t
416 @oumn — .2
RZ_3 N
Segmento 28: Position 4
# Position MOVE
==|
It EN — EN
4 ! 1.425 @ourt — #v_x
£ 1 —m
MOVE
EN —— ENQ ——
5.85 aoun — .2
¥Z 4 ™
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Segmento 29: Position 10

# Position

|
|Irt R ad
1:;' 2.5 Soutt — #VX
/X 2 N
MOVE
EN ENO —
5.85 @oum —av.z
oz 4 M
Segmento 30: Position 16
# Position MOVE
— ) Ryt
16 357 aoum —av.x
o _3 N
MOVE
EN — ENQ—I
5.85 @ oum — #v.2
FLA—IN
Segmento 31: Position 22
#Position £
—=| ™ —
2 4.64 & OUT1 — #V._X
X 4 N
MOVE
EN —— ENQ =
5.85 @oumn — &2
024—m
Segmento 32: Position 28
# Position MOVE
= .
It BN — ENO
)Hl 571 @ outn — #V.X
X 5— N
MOVE
BN — ENQ——
5.85 Qoun — .2

140




Segmento 33: Position 34

!Pmiliim MOVE
_llntI EN — &
Y 6.79 @ out — #V.X
#X_6 — M
MOVE
EN ) et
585 @out — &2
wl 4 "
Segmento 34: Position 40
e wow
_|Irt| EN — EN
40 7.86 @oumn —f.x
X 7 "
MOVE
EN — ENO =
5.85 @oum — &2
fZ4A—m
Segmento 35: Position 46
#Pﬂsilirn E
_||nt| EN — ENO
46 893 @ oum — #V X
#X_8 N
MOVE
EN — no—
5.85 Soum —#&Z
L N
Segmento 36: Position 52
nPositii:m MOVE
int | BN — ENO
52 10,0 @ ouT — #V.X
#X 9 N
MOVE
EN — ENO——
5.85 aoum — a2
#7 4 "
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Segmento 37: Position 5

HPmitii:ln MOVE
_||nt| e
5 1.425 @ out —avx
FLI—N
MOVE
EM N ——
7.52 @ out — #v.2
75 N
Segmento 38: Position 11
g o
_||m| EN — EN
7 2.5 @our — #v.X
X 2—m
MOVE
EN — ENQ =t
7.52 aoum — V2
¥2 5 —m
Segmento 39: Position 17
#Pﬂsi[ii:ln £
int [ EN — ENO
17 157 @ oum — #V.X
#X 3 [ 7]
MOVE
EN — ENO——
7.52 @oum — Ve
L N
Segmento 40: Position 23
uPositiiJrl MOVE
int | BN — EN
23 4.64 @ oum — #v.X
#X_ 4 N
MOVE
EN —— ENQ =—
7.52 Qoun — A2
#I_5 N
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Segmento 41: Position 29

# Position MOVE
|:I EN — EN
)-1I 571 @oum — VX
5 —N
MOVE
EN NO—
7.52 @ out1 — #V.Z
o5 [T
Segmento 42: Position 35
# Position
_|I.r:= EN — ©n
35 6.79 @ out — #V.X
6—mN
MOVE
BN — ENO=——t
7.52 aoum — vz
&2 5 [
Segmento 43: Position 41
#Pasition .
_|I-r:= BN — ENO
4 7.86 @ ouTt — #VLX
R 7 N
MOVE
EN — N —
7.2 @ oun —#.Z
Lr [
Segmento 44: Position 47
# Position MOVE
el N —
47 893 @ ouT1 — #V.X
#X_B ™
MOVE
BN —— ENQ) ——
7.52 @out — V.2
¥Z.5 N
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Segmento 45: Position 53

#Pmitii:ln MOVE
_||nt| i
53 10.0 @ oun — VX
#X 9 N
MOVE
EN ENO ———
7.52 @ ouTy — #V.Z
#Z 5 N
Segmento 46: Position 6
# Pasition MOVE
II:} EN — H
i 1.425 @oum — X
| N
MOVE
EN — ENO——
92 aoum — .2
#Z_ 6 N
Segmento 47: Position 12
# Position £
|==| )
Jime | EN — £
12 2.5 &3 OUTY — #V_X
& 2 N
MOVE
EN — ENQ =t
92 @ oum — #V.Z
#7 6 N
Segmento 48: Position 18
# Position MOVE
int | EN — ENO
18 357 @outm — #V.X
#N_3—N
MOVE
B — ENo——
92 @oum — &2
#I_6 N
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Segmento 49: Position 24

#Pcuilii:ln MOVE
_||nt| EN — EN
” 464 @ outi — #V.X
X 4—m
MOVE
EN ND ——
92 Qout — &z
#i_B []]
Segmento 50: Position 30
e wow
1] =
30 571 @ out — VX
X 5 "
MOVE
EN — fno—
92 @oun — V.7
L N
Segmento 51: Position 36
#Pusitii:ln £
_||nt| i
3 6.79 Sout — #V.x
#X B N
MOVE
EN — fno——
92 S@oum — &I
L] N
Segmento 52: Position 42
#Positii:m MOVE
int | BN — ENO
42 7.86 @ourt — VX
Rx_7 [1]]
MOVE
EN —— ENQ =—
92 @oumn — A2
#Z 6 [
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Segmento 53: Position 48

# Position MOVE
I',:} EN — ENO
pe 893 S ouT1 — #V.X
#X_8 N
MOVE
EN — EnO—
92 @ oum — &z
Ly [1]]
Segmento 54: Position 54
# Position MOVE
—||',:|l EN — ENO
54 100 @oum —&vx
X 9 —N
MOVE
EN — ENO=——
92 aoum —#v.Z
f16—m
Segmento 55: Position 0
# Position MOVE
=| BN — ENO

Iri[
0

Do—mN @oum — &V K

EN — ENOQ =i
00—mN @out —#v.Z

- w Constant

' X_1 Real 1.425
X_2 Real 2.5
X_3 Real 3.57
X_4 Real 4.64
X_5 Real 5.71
X_6 Real 6.79
X_7 Real 7.86
X_8 Real 8.93
X_9 Real 10.0
Z1 Real 0.8
Z2 Real 2.48
73 Real 4.16
7.4 Real 5.85
Z5 Real 7.52
Z 6 1RE al _9,2
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3.7 CHECKPOSTION
FactorylO /PLC_1 [CPU 1211C DC/DC/DC] / Bloques de programa

Warehouse - Check Position [FC2]

Segmento 1: Value 1

ADD
Auto (Real)
EN — END
#"Reference 1" N1 our #ValMax1
#Tolerance N2 &2

suB
Auto (Real)

EN — END =
#"Reference 1" N1 our #ValMin1
#Tolerance N2

#Value 1" #Value 1" FinRange1”
= l I = l i )
Rul' |Rﬂl| L
#\valMin #valMax1
Segmento 2: Value 2
ADD
Auto (Real)
EN — ENO
#"Reference 2° — N1 QUT — #ValMax2
#Tolerance N2 &
SuB
Auto (Real)
EN — ENQ —
#°Reference 2° — 1 OUT — #ValMin2
#Tolerance N2
#Value 2° # Value 27 #nRange 7°
> | | < | i 3
Real | | Real | LI
#valMin2 #valMax2
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3.8 POSITION TO STORE

FactorylO /PLC_1 [CPU 1211C DC/DC/DC] / Bloques de programa
Warehose - Position to Store [FC8]

0001
pooz
0003
0004
0005
0006
0007
0008
0oos
0010
0011
0012
0013
0014
0015
0016
0017
0018
0019
0020
0021
o2z
0023
0024
0025
ooze
0027
oozs

0029
0030
0031
0032
0033
0034
0035
0036
0037
0038
0039
0040
0041
o004z
0043
0044
0045
0048
0047
0048
0049
0050
0051
0052
0053
0054
0055
0056
0057
0058

(*Position 1%)

IF #Array.%X0 = (0 THEN
#Array.%X0 := 1;
#Position := 1;

GOTO MyLABELIL;

END IF;

(*Positicon 2*)

IF #Array.%X1l = 0 THEN
#Array.%X1 := 1;
#Position := 2;

GOTO MyLABELL;

END IF:

(*Position 3*)

IF #Array.%%X2 = 0 THEN
#Array.%xX2 := 1;
#Position := 3;

GOTO MyLABEL1;

END_IF;

(*Position 4*)

IF #Array.%X3 0 THEN
#Array.%x3 := 1;
#Position := 4;

G0TO MyLABELL;

END_IF;

(*Position 5%)

IF #Array.%¥X4 = (0 THEN
#Array.%X4 := 1;

#Position := 5;
GOTO MyLABELL;
END_IF;

(*Positicon 6*)
IF #Array.%X5 = 0 THEN

#Array.%X5 = 1;

#Position := &;

GOTO MyLABELL;
END IF;

(*Positicn 7*)

IF #Array.%X6é = ([ THEN
#Array.%X6 := 1;
#Position := 7;

GOTO MyLABELL;

END_IF;

(*Position 8*)

IF #Array.%X7 = 0 THEN
#Array.%X7 = 1;
#Position := 8;

GOTO MyLABELL;

END_IF;

(*Position 9*)
IF #Array.%¥B8 = 0 THEN

#Array.%X8 := 1;

#Position := 9;

GOTO MyLABELL;
END_IF;
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0060
006l
0062
0063
0064
0065
0066
0067
0068
0062
0070
0071
0072
0073
0074
0075
0076
0077
0078
o079
0080
0081l
oosz
0083
0084
0085
0086
0087

0088
0089
0090
0091
0092
0093
0094
0095
0096
0097
0098
0099
0100
0101
0102
0103
0104
0105
0106
0107
0108
0109
0110

(*Position 10%)
IF #Array.%X9 = 0 THEN

#Array.$X9 := 1;

#Position := 10;

GOTO MyLABELL;
END IF;

(*Position 11%*)

IF #Array.%X10 0 THEN
#Array.%X10 := 1;
#Position := 11;

GOTO MyLABELL;

END IF;

(*Position 12%*)

IF #Array.%X11 = 0 THEN
fAarray.%x11 := 1;
#Position := 12;

GOTO MyLABELL;

END_IF;

(*Position 13%)
IF #Array.%¥12 = (0 THEN

#Array.%X12 = 1;

#Position := 13;

GOTO MyLABELL;
END_IF;

(*Position 14%*)

IF #Array.%X13 = 0 THEN
#Array.%¥X13 := 1;
#Position := 14;

GOTO MyLABELIL;

END_IF;

(*Position 15%*)

IF #Array.%X14 = 0 THEN
#Array.%x14 := 1;
#Position := 15;

GOTO MyLABELL;

END IF;

(*Position 16*)

IF #Array.%X15 = 0 THEN
#Array.%xX15 := 1;
#Position := 16;

GOTO MyLABELL;

END_IF;

MyLABELL:
#Finish := 1;
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3.9

FactorylO / PLC_1 [CPU 1211C DC/DC/DC] / Bloques de programa
Warehose - Position to Pick [FC9]

0001
oooz
0003
0004
0005
0oo0e
ooav
ooos
o000
0010
0011
0011
0013
0014
0015
0016
0017
0018
0019
0020
0021
0022
0023
0024
0025
0026
0027
00zs
0029

0030
0031
003z
0033
0034
0035
0036
0037
0038
0039
0040
0041
0042
0043
0044
0045
0046
0047
0048
0049
0050
0051
0052
0053
0054
0055
0056
0057
0058
0059

POSITION TO PICK

(*Position 1*)

IF #Array.%X0 = 1 THEN
#Array. X0 := 0;
#Position := 1;

GOTO MyLABELL;

END_IF;

(*Position 2*)

IF #Array.%x1l 1 THEN
fArray.%x1 0z
#Position := 2;

GOTO MyLABELL;

END IF:

(*Position 3*)

IF #Array.%X2 = 1 THEN
#Array.%X2 0;
#Position := 3;

GOTO MyLABELIL;

END IF;

(*Position 4*)

IF #Array.%X3 = 1 THEN
#fArray.%x3 := 0;
#Position := 4;

GOTO MyLABEL1;

END IF;

{(*Position 5*)

IF #Array.%¥4 = 1 THEN
#Array.%x4
#Position := 5;

1]
o
-

GOTO MyLABEL1;
END_IF;

(*Position 6*)

IF #Array.%X¥5 = 1 THEN
#Array. x5S 0z
#Position := 6;

GOTO MyLABELL;

END_IF;

(*Position 7*)

IF #Array.%X6 = 1 THEN
#Array.%x6 := 0;
#Position := 7;

GOTO MyLABELL;

END IF;

(*Position B*)

IF #Array.%X7 = 1 THEN
#Aarray.%xX7 := 0;
#Position := 8;

GOTO MyLABELL;

END_IF;

(*Position 9*)

IF #Array.%X8 = 1 THEN
#hrray.%¥B8 := 0;
#Position := 9;

GOTO MyLABELL;

END_IF;
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0060
o0el
ooez
0063
0064
0065
0066
00e7
o068
0069
o070
0071
o072
0073
0074
0075
0076
0077
0078
0072
ooso
0081
o00Bz2
0083
00g4
0085
008e
o0o87
oogs

0ogo
0oso
0091
posz
0093
0094
0095
0096
0097
noss
0099
0100
0101
0102
0103
0104
0105
0106
0107
0108
0109
0110

(*Position 10*)
IF #Array.%X9 = 1 THEN

#Array.%X9 := 0;

#Position := 10;

GOTO MyLABELL;
END_IF;

(*Position 11%)

IF #Array.%X10 = 1 THEN
#Array.%$X10 := 0;
#Position := 11;

GOTO MyLABELL;

END IF;

(*Position 12*)

IF #Array.%X1l = 1 THEN
#Array.%x11 := 0;
#Position := 12;

GOTO MyLABELL;

END IF;

(*Position 13*)
IF #Array.%X12 = 1 THEN

#Array.:¥12 := 0;
#Position := 13;
GOTO MyLABELL;

END_IF;

(*Position 14%*)

IF #Array.%X13 = 1 THEN
#Array.%X13 := 0;
#Position := 14;

GOTO MyLABELL;

END_IF;

(*Position 15%*)

IF #Array.%X14 = 1 THEN
#Array.%sX1l4 := 0;
#Position := 15;

GOTO MyLABELL;

END IF;

(*Position 16*)

IF #Array.%X15 1 THEN
#Array.%x15 0z
#Position := 16;

GOTO MyLABELL;

END_IF;

MyLABELL :
#Finish := 1;
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4 RFID

4.1 MAIN

FactorylO /PLC_1 [CPU 1211C DC/DCUDC] / Bloques de programa

Segmento 1: Increase Index

%2.3
“Palletizer - INC
Mew Pallet Uint
{N} EN — £
%M503.4 “DE" Index_1 — INJOUT
“Flank3_4"
%1.4
“Scale - Pallet INC
at Entry" Uint
in| EN — ENO —
%MS503.1 “DE* Index_2 — INJOUT
“Flank3_1"
Segmento 2: Process Weigh
%FC3
“WeightToRFID"
EN ENO
*DB"."Pallet Shvaas
Weight"[*DB". Part_1 “RFID_Weight 1
Index_2] — weigh RMWEI0
Part_2 — "RFID_Weight2*
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Segmento 3: RFID1

%M2.4
“Execute_1"
{R}
%I2.3
“Palletizer - %M90.0
New Pallet* *RFID1_L1*
{N | { }
%M503.2
“Flank3_2"
% M90.0 %M90. 1
REIDA_L1" RFID1_L2"
11 i AL
L | L |
%M90.0 %FCT
RFIDT_L1® "RFID_Clear”
| | EN ENO ———
%MW612
%23 Command Command_1
“Palletizer - M2 .4
New Pallet* Execute — "Execute_1*
:/: Trigger
%Q2.3
“RFID_1 -

% M30.0 Execute %Ma0.1
RFIDT_L1" Command® *RFID1_LZ
] L ] L I 1
i L LI

% M90.1 %M90.2

RFIDT_L2* *RFID1_L3"
{ | /1
%Q2.3

“RFID_1 -

%M90.1 Execute %M90.2
RFIDT_L2* Command® *RFIDT_LT"
| | 27 { )

%M90.2 %M90.3
RFIDT_L3" "RFID1_L4"
1L 1./1
LI | L |
%M90.2 %FCE
RFIDT_L3* “RFID_ID*
| | EN ENQ ——t
BMW 612
%23 Command — “Command_1
"Palletizer - M2 .4
MNew Pallet Execute — "Execute_1"
V: Trigger
%Q2.3
*RFID_1 -

%M90.2 Execute %M90.3
RFIDT_L3" Command® “RFID1_L4"
1 L ] L I 1
LI L 1 F
%MI0.3 RMI0.4
RFIDT_L4* *RFID1_L5"
| i/t
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Segmento 3: RFID1 (2.1/2.1)

%Q2.3
“RFID_1 -

%M903 Execute wMO04
“RFIDT_L4* Command” “RFID1_LS"
it Vi { }

H%Mo0.4 %90.5
"RFID1_L5" “RFID1_L6"
I L I
LI} /}
%MI04
RFID_LS" “RFID_Write®
{ | EN ENOQ ——
NMWE2
w23 Command — “Command_1
“Palletizer - SMWE14
New Pallet Memorylndex — "Memoryindex_1"
i1 Trigger LMWE16
T Index WriteData — “WriteData_1"
%MWS50 M2 4
"Type_Vegetable" — yalue Execute —"Execute_1"
%Q2.3
"RFID_1 -

%MI0A Execute RMIOS
“RFID1_L5" Command® "RFID1_L6"
1 L ] L I L
LI |} LI | LI

%MI05 BMMT0.6
"RFID_Le" “RFIDI_LT
i | /1
%023
“RFID_1 -
%M3905 Execute =MI0G
RFID1_LG" Command® "RFID1_LT
i} A {}
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Segmento 4: RFID1 - Qutputs

WhWGT2
“Command_1"

%MWE14
“Memoryindex_1"

MOVE

EN — ENO
RQWA0
IN “RFID_1 -
Qoun Command”

MOVE
H — EN() =
%OW44
IN *REID_1 -

& OuUT1 — Memory Index”

MOVE
EN — ENQ=—
LMWE16 wQW4s
"Write Data_1" — |M “RFID_1
8 oun Write Data™
%Q2.3
*RFID_1-
%24 Execute
“Execute_1" Command”
] L 'l 1
LI} LI
%Q2.3
*RFID_1 -
%M30.5 Execute
RFIDT_LE" Command” MOVE
1L 1 _—
1 r 1/} EN — END —t
%IWa4 “DB"."Pallet
*RFID_1 - 107 ["DB" Index_

Read Do’ — @ UM 1]
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Segmento 5: RFID2

Segmento 5: RFID2 (1.1 /2.1)

wM2.5
"Execute_2"
{r})
%I1.5
“Scale - Pallet %MI1.0
at Exit’ "RFID2_L1"
v} { )
%M503.3
“Flank3_3"
wM91.0 w911
“RFID2_L1" “RFID2_L2"
i | 11
%M91.0 WFCS
“RFIDZ_L1" “RFID_Read™
{ | EN ENQ —
HMWE20
w15 Command Command_2
"Scale - Pallet SMWE22
at Exit” Memoryindex — “Memaryindex_2"
17t Trigger %M2.5
1 Index Execute =" Execute 2"
%Q2.4
"RFID_2 -
wM91.0 Execute wBAS1.1
"RFID2_L1" Command* "RFID2_L2"
1 L 1 L i }
11 LI | Al ¥
%M91.1 %Ma1.2
"RFIDZ2_L2" “RFID2_L3"
1t /1
%Q2.4
“RFID_2 -

%M91.1 Execute %M91.2
“RFID2_L2" Command* *RFID2_L3"
1| A { }

%912 %M91.3
“RFID2_L3" “RFID2_L4"
i | i/
%M91.2 %FCA
"RFID2_L3" “RFID_Write™
{ | EN ENO ——
%MW E20
w15 Command Command_2
“Scale - Pallet AW E22
at Exit® Memoryindex — “Memorylndex_2°
171 Trigger LW E24
2 Index WriteData “WriteData 2*
BhMWE2ZE ®M2.5
"RFID_Weight1” — yalue Exscute = Execute_2"
%Q2.4
“RFID_2 -

%MS1.2 Execute ®M913
"RFID2_L3" Command’ “RFID2_L4"
] | l L d L
110 1T I 1 F
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Segmento 5: RFID2 (2.1 /2.1)

%MS1.3 %MS1.4
"RFID2_L4" "RFID2_L5"
i} it

%Q2.4
“RFID_2 -

%M91.3 Execute %MI14
"RFID2_ 14" Command" “RFID2_LS"
i1 i1 { }

%314 %M91.5
“RFID2_LS5" “RFIDZ_L&"
i | i/t
%914 “%FC4
“RFID2_LS" "RFID_W rite™
{ | EN ENQ ———
HMWE2D
%15 Command Command _2
“Scale - Pallet MW 622
atlExif' Mermaryindex *Memonyindex_2"
171 Trigger LMW E24
3 Inelex WriteData “WriteData_2"
%LMWE3D %M2.5
“RFID_Weight2" Value Execute =" Execute_2"
%Q2.4
“RFID_2 -
%LMG1.4 Execute %MS15
“RFID2_L5" Command” “RFID2_L6"
— | — | { —
%MS1.5 %LMS1.6
“RFID2_L&" “RFID2_L7"
i} it
%Q2.4
“RFID_2 -
%MS1.5 Execute %M915
“RFID2_L6"* Command” “RFID2_L7"
i | i1 { }
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Segmento 6: RFID2 - Outputs

SAMWE20
“Command_2"

EN — ENO
wOW52
IN *RFID_2 -
@ OUT1 — Command"

MOVE
EN — ENO——
HMWE22 BOWSE
“Memarylndex_2" — |N “RFID_2 -

& ouT1 — Memary Index

MOVE
EN — ENO —
HAWEL4 WOWED
"WriteData_2" — N “RFID_2
aout1 Write Data™
%Q2.4
*RFID_2
%M2.5 Execute
"Execute_2" command
)1 { i
| | 1 L
%024
“RFID_2 -
%M91.1 Execute
"RFID2_L2" Command® i
| b Vh W= —
HIW4E w2
“RFID_2 aoun "RFAD_Type™
Read Data™ — gy
MOVE
B — ENO——
ALMWEI2 "DE".Type["DE"
RFID_Type” — N @ OUTY — Index_2]
AW 632
*RFID_T
\ ) \iDE 5_MOVE
Jint [ -  —In
i IN D" Type_
String["DE”
our — Index_3]
SAAW 632
“RFID_Type" S_MOVE
== ==
™ EN ENO —
2 IN "DB"Type_
String["DE".
our — Index_32]
%MW 632
b T
RFIID- iﬂf S_MOVE
™ EN — EnNQ ——
3 " DB Type_
String["DE".

our Index_2)]
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4.2 RFID_CLEAR

0001
0002

IF #Trigger
#Command

TRUE THEN
4;

0003
ooo4

#Execute := TRUE;

END_IF;

Simbalo Tipo
#Command Int

#Execute Bool
#Trigger Bool

4.3 RFID_ID
FactorylO/PLC_1 [CPU 1211C DC/DC/DC] / Bloques de programa

RFID_ID [FC6]

0001 IF #Trigger = TRUE THEN

oooz #Command := 1;

ooo3 #Execute := TRUE;

0004 END IF;

Simbolo Direccién Tipo ‘Comentario
#Command Int

#Execute Bool

#Trigger Bool

4.4 RFID_READ

FactorylO / PLC_1 [CPU 1211C DCU/DC/DC] / Bloques de programa
RFID_Read [FC5]

0001 IF #Trigger = TRUE THEN

0002 #Command := 2;

0003 #MemoryIndex := #Index;

0004 #Execute := TRUE;

0005 END IF;

Simbolo Direccién Tipo ‘Comentario
#Command Int
#Execute Bool
#index :Int
#Memoryindex Int
#Trigger |Bool

4.5 RFID_WRITE
FactorylO / PLC_1 [CPU 1211C DC/DC/DC] / Bloques de programa

RFID_Write [FC4]

0001 IF #Trigger = TRUE THEN
gooz #Command := 3;

0003 #MemoryIndex := #Index;
0004 #WriteData := #Value;

ooos #Execute
0006 END _IF;

:= TRUE;

Simbolo

Direccion

Tipo ‘Comentario

‘# Command
#Execute

_In t
Bool

#Index
#Memorylndex

Int
Int

#Trigger
#Value

Bool
Int

#WriteData

Int
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5 BASE DE DATOS
DB
i_rNomb(e 7 Tipo de datos _;Valordearranq.:.r_
1 € v Static
2 <= » PalletiD Array{0..54] of Int
3 4@ = » Type Array{0..54] of Int
4 @ = » Type_String Array{0..54] of String
5 4= » Pallet Weight Array{0..54] of Real
6 4= Index_1 Uint 0
7 @-n» Index_2 Uint 0
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