UNIVERSIDAD MIGUEL HERNANDEZ DE ELCHE

ESCUELA POLITECNICA SUPERIOR DE ELCHE

GRADO EN INGENIERIA ELECTRONICA Y
AUTOMATICA INDUSTRIAL

UNIVERSITAS
Miguel Herndndez

"IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE
CONTROL PARA UNA EMBOTELLADORA DE
ADHESIVO MEDIANTE PROGRAMACION DE

PLC OMRON Y SUPERVISION POR
PANTALLA HMI"

TRABAJO FIN DE GRADO
Julio -2025

AUTOR: Cristian Guill Munoz
DIRECTOR/ES: Oscar Reinoso Garcia



AGRADECIMIENTOS

A la empresa Neoflex, por contratar a ElectrikPLC y hacer posible la realizacion de este

proyecto.
A Carlos Parpal, por sus valiosas ensefanzas, su paciencia y los consejos que me ha
ofrecido a lo largo de este proceso. Su experiencia y dedicacion han sido fundamentales

en mi aprendizaje, tanto a nivel profesional como personal.

A mi familia, por creer en mi incondicionalmente y estar a mi lado en cada etapa.

pag. 2




INDICE

1. INTRODUCCION ......cooooimiiiiieeeeeeeeeeeeeeeee e, 5
2. PROGRAMACION AUTOMATA OMRON 6
2.1, CONFIGURACION ...t 6
~2.1.1. ENTRADAS / SALIDAS ..ottt 9
U212  ENCODER ..ot s e 10
T 203 BASCULA .o 11
2.2 ESTRUCTURA PROGRAMACION ........ooomiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 12
_ 2.2.1.ESTRUCTURA DE PROGRAMACION PRINCIPAL ......coooereeeeereerererns 12
~ 22.1.1.GESTION DE ALARMAS ..o 12
_ 2.2.1.2.CONTROL ENCONDER.........coourieteeieeeseeeeeeeeeeeeeeeeseeseseee s eseeseeees 14
2213 MODO TRABATO ... 15
_ 2.2.1.4.CONTROL MARCHA/PARO ..ot 17
_ 2.2.1.5.CONTROL CINTAS ENTRADA .......ocotttmeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 18
~ 2.2.1.6.CONTROL DE LLENADO .....coocoiuieeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 26
_2.2.1.7.CONTROL DE ENTRADA DE TAPONES ......coiviueieierereeeeeeeeeeseens 31
_ 2.2.1.8.CONTROL DE ETIQUETADORA .....coevmiieeieeieeeeeeeeeeeerseeseeeeee s 43
~2.2.1.9. CONTROL SOBRE CINTA 1Y 2 ..ot 47
_2.2.2.GESTION BASCULA . pnrviEnsitas Migwel Heoomdwden.................. 50
2221 RECEPCION DE LA TRAMA ..ottt 51
_ 2.222.CONVERSIONES .......oiiioeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 54
_ 2.223.CONTROL PESADA .....cooooeeeeeseeeeeeeeeeeee e ee e ee e s s 60
_ 2.22.4.CONTROL RECHAZADOR .....c.omieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 63
U 223.SALIDAS oo 65
2.2. PROGRAMACION PANTALLA HMIDELTA ....ccoovivieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeees 70
~2.3.1. VENTANA MENU AUTOMATICO ... 72
_2.3.1.1. MOVIMIENTO DE LAS BOTELLAS DE ENTRADA .....cccccoeeurreeennn. 73
_2.3.1.2. MOVIMIENTO DE TAPONES......c..oitttteeeeeeeeeeceeeecereeee s 78
_2.3.1.3. MOVIMIENTO LLENADO DE PIPETAS ....cooivieieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeens 82
_2.3.1.4. MOVIMIENTO LLENADO DE BOTELLAS .....coooveieieieeeeeeeeeeerees 85
_2.3.1.5.MOVIMIENTO DE LAS BOTELLAS A LA ETIQUETADORA ............. 86
_2.3.1.6. MOVIMIENTO BOTELLA PESAJE ....ovmeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 89
" 232 MENU MANUAL ..ot 91
_2.32.1. GRUPO DE LLENADO .....ccooovimimeieeieeeeeeeeeeeeees oo 91
2322 GRUPO TAPONES. ... eeeee oo s s 92
_2.3.2.3. GRUPO ETIQUETADORA .....c..ovieoeeeeeeeeeeeeee oo 92

pag. 3




_2.3.2.4. GRUPO CINTA SALIDA .....ccottititieeteneetteeeeeste et 92

~2.3.3. MENU ALARMAS ACTIVAS ..ot 94
~2.3.4. MENU HISTORIAL DE ALARMAS ...t 95
~2.3.5. MENU PARAMETROS PESAJE ... 96
_2.3.6. PARAMETROS BOTELLA GRANDE Y PEQUENA .........ccocoviieirireeinans 98
3. PRESUPUESTO .. 99
4. CONCLUSION ..uuueeterrcresensesessesssessesssessessssessssessessssssssssssessssessssssessssessesssess 99

pag. 4




1. INTRODUCCION

La automatizacion industrial representa uno de los pilares fundamentales para mejorar
la seguridad y la eficiencia en los procesos de fabricacion. Este proyecto de fin de grado
tiene como objetivo la implementacion de un sistema de control automatizado para una
linea de embotellado de adhesivo en la empresa Neoflex, mediante la programacion de
un autémata Omron y su integracion con una pantalla HMI Delta para la supervision y
operacion del proceso. Esta linea de produccion requiere la sincronizacion de diversos
elementos como cintas transportadoras, sistemas de llenado, tapado, etiquetado, y pesaje,
lo cual demanda un control eficiente y centralizado.

Entre los principales objetivos del proyecto se encuentran:

e La configuracion del PLC Omron, incluyendo el mapeo de entradas y salidas
digitales y analogicas, la integracion de un encoder para el control del
posicionamiento, y la gestion de las entradas/salidas de la bascula.

e El desarrollo de la estructura de programacion principal, contemplando funciones
como el control de marcha/paro, gestion de alarmas, modos de trabajo (automatico
y manual), control de cintas, llenado de adhesivo, entrada de tapones, etiquetadora
y cinta de salida.

e Lapuesta en marcha de la programacion especifica para la bascula, incluyendo la
recepcion de la trama de datos, conversiones, control del pesaje y la gestion del
sistema de rechazo en caso de errores.

» El disefio y programacion de la pantalla HMI Delta, que permitiré la interaccion
intuitiva del operario con el sistema. Se desarrollaran pantallas tanto en modo
automatico como manual, ademads de interfaces para alarmas, historico de pesajes,
y parametros especificos para diferentes formatos de botellas (grandes y

pequetias).

Para alcanzar los objetivos previstos, en primer lugar, se comienza con la
configuracion del automata y los dispositivos periféricos, seguida del desarrollo
progresivo del programa de control, dividiendo el proceso en secciones funcionales
(llenado, taponado, etiquetado, pesado y rechazo). A continuacion, se implementara la
interfaz HMI que permitiré al operario supervisar y gestionar todo el sistema. Finalmente,
se realizardn pruebas de funcionamiento para verificar el correcto comportamiento del
sistema y su adaptacion a las necesidades de produccion de la empresa. Con la

automatizacion de esta linea de embotellado, se espera mejorar la eficiencia operativa,
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asegurar la uniformidad del producto, reducir el margen de error, y facilitar las labores de

mantenimiento del sistema.

Neoflex, empresa a la que se destina esta solucion, se centra en el desarrollo de
productos adhesivos innovadores y respetuosos con el medio ambiente. La compaiiia
abrio sus puertas en 1969 de la mano de Marceliano Coquillat, con el objetivo inicial de
suministrar adhesivos para la industria del calzado. No fue hasta 1995 que la propiedad
pasod completamente a la familia Escobar Coquillat. A lo largo de los afios, Neoflex ha
experimentado numerosos hitos significativos, destacando la apertura en 2008 de una
planta PUR Hotmelt, pionera en Espana, y su integracion en 2021 en el grupo italiano
COIM, especializado en productos quimicos, lo que ha reforzado su presencia en el

mercado internacional.

2. PROGRAMACION AUTOMATA OMRON

Para la realizacion de este proyecto se ha elegido poner un PLC de la marca Omron,
concretamente el modelo “CP1L-E”. Este modelo tiene conexion mediante “Ethernet/IP”,
es por ello que utilizaremos este bus de campo para comunicarnos con la pantalla HMI
de Delta y con nuestro software, el cual es el “Cx-Programmer”.

2.1. CONFIGURACION

Antes de entrar a realizar cualquier configuracion debemos de asegurarnos estar en el
mismo rango que nuestro automata. Para ello debemos de tener el cable RJ45 conectado
a nuestro ordenador y al automata. El rango de nuestro automata es “192.168.250.10”,
este rango lo podemos saber bien porque nos lo dice la empresa o bien porque utilizamos
un software de busqueda de IP (en mi caso Advanced-IP). Para poner el rango nuestro
ordenador con el PLC seguiremos lo siguientes pasos:

1) Entraremos al modo configuracion del ordenador, en nuestro caso al ser el

S.0O de Windows lo haremos tal como se muestra en la Ilustracion 1.

pag. 6




pag. 7

Anclado

Bloc de notas

e s
Microsoft 365 Outlook
Copilot

+ .
n
Solitaire & Linkedin
Casual Games

Py =

Peliculas y TV

Recomendaciones

B
0|

Tutorial_Sysmac_Stusio_v1_Binarii.p...
Hace 32 m

TFG - Cristian.docx
Hace 4

Microsoft Store

r

Microsoft

O

Configuracién

Calcuiadora

Clipchamp

Herramic<nta

Recourtes

Explorador de & SQL Server
archivos Managemen...

Mas >

Captura de pantalla 2025-05-26 13...
Hace 2 m

Logo_Empresa_Bueno_Bueno.png
Hace 37 m

TFG_Posible_Indice.docx
Hace 4 h

Cristian Guill

Q Blsqueda

llustracion 1. Configuracion de Rango

2) Una vez hemos conseguido entrar en la configuracion de nuestro

ordenador, debemos seguir la siguiente ruta: red e internet, Ethernet y

editar.

Red e Internet >| Ethernet

Editar

Editar

Hlustracion 2: Configuracion del rango

3) Una vez hemos entrado a la pantalla de edicion de IP solo activaremos la

opcion [Pv4 y de forma manual. En este punto debemos tener diferenciados
dos partes. Por una parte, tenemos la “direccion IP”, la cual para que este
en el mismo rango que nuestro PLC, los primeros tres bloques de nimeros
(separados entre ellos por un punto) deben ser iguales y el ultimo bloque
debe ser diferente al de nuestro autémata. Es decir, que si el rango de

nuestro PLC acaba en 10, nosotros lo podemos poner por ejemplo en 60.




Por otra parte, tenemos la “mascara de subred”, la cual la debemos poner

como en la lustracion 3 (siempre se suele poner esa).

Editar configuracion de IP

W ELTIE]

IPv4
D Activado

Direccion IP

192.168.250.60

Mascara de subred

255.255.255.0

Ilustracion 3: Configuracion del rango

4) Por ultimo, debemos comprobar el rango haciendo un “ping” a la direccidén
del automata y si recibimos respuesta quiere decir que si estamos en el
mismo rango. Para ello, en el buscador de Windows ponemos “cmd”
(Simbolo del sistema) y lo abrimos. Una vez abierto escribimos: “ping
192.168.250.10.

™ Simbolo del sistema

Microsoft Windows [Versidén 10.0.26100.4061]
(c) Microsoft Corporation. Todos los derechos reservados.

C:\Users\crist>ping 192.168.250.10
Haciendo ping a 192.168.250.10 con 32 bytes de datos:

Respuesta desde 192.168.250.10: bytes=32 tiempo=3ms TTL=30
Respuesta desde 192.168.250.10: bytes=32 tiempo=3ms TTL=30

Respuesta desde 192.168.250.10: bytes=32 tiempo=3ms TTL=30
Respuesta desde 192.168.250.10: bytes=32 tiempo=3ms TTL=30

Estadisticas de ping para 192.168.250.10:
Paquetes: enviados = U4, recibidos = 4, perdidos
(0% perdidos),

Tiempos aproximados de ida y vuelta en milisegundos:
Minimo = 3ms, Maximo = 3ms, Media = 3ms

C:\Users\crist>

llustracion 4: Configuracion del rango
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2.1.1. ENTRADAS / SALIDAS
La persona que ha realizado el cableado del cuadro eléctrico industrial
también ha cableado las entradas y salidas de nuestro autémata Omron.

Siendo nuestras entradas:

I Tipo de datos I Direccién / Valorl Ubicacién d... I Uso I Comentario
BOOL 0.02 Entrada Puls_Marcha_Ciclo
BOOL 0.03 Entrada Puls_Paro_Ciclo
BOOL 0.04 Entrada Sel_Manual_Automatico
BOOL 0.05 Entrada Sen_Entrada_Llenadora
BOOL 0.06 Entrada Sen_Presencia_Primera_Botella
BOOL 0.07 Entrada Sen_Arriba_Llenadora
BOOL 0.08 Entrada Sen_AntiGoteo_Atras
BOOL 0.09 Entrada Sen_Presencia_Tapon
BOOL 0.10 Entrada Sen_Botella_En_Roscado
BOOL 0.11 Entrada Sen_Avance_Introducir_Tapon
BOOL 1.00 Entrada Sen_Tapon_Arriba
BOOL 1.01 Entrada Sen_Altura_Roscado_Ok
BOOL 1.02 Entrada Sen_Tapon_Abajo
BOOL 1.03 Entrada Sen_Tapon_Avance
BOOL 1.04 Entrada Sen_Tapon_Retroceso
BOOL 1.05 Entrada Sen_Centrado_Roscado_Atras
BOOL 1.06 Entrada Sen_Botella_Etiquetadora
BOOL 1.07 Entrada Sen_Botella_Empujador_Entrada_Bascula
BOOL 1.08 Entrada Sen_Empujador_a_Bascula_Fuera
BOOL 1.09 Entrada Sen_Avance_Expulsor_Bascula
BOOL 1.10 Entrada Sen_Botella_Expulsor
BOOL m Entrada Sen_Expulsor_Rechazador_Fuera
BOOL 2.08 Trabajo Sen_Llenado_Ok
BOOL 3.06 Trabajo Puls_Emergencia

llustracion 5: Entradas analogicas

Y siendo nuestras salidas:

[ Tipo de datos I Direcciﬁn/\falor[ Ubicacion dl Uso | Comentario
BOOL 100.00 Salida K_Piloto_Marcha
BOOL 100.01 Salida Piloto_Selector_Man_~Aut
BOOL 100.02 Salida Ev_Stop_Entrada_Llenadora
BOOL 100.03 Salida Ev_Stop_Salida_Llenadora
BOOL 100.04 Salida Ev_Salida_Bandeja_Antigoteo
BOOL 100.05 Salida Ev_Baja_Llenadora
BOOL 100.06 Salida Ev_Introductor_Tapon
BOOL 100.07 Salida Ev_Abre_Pinza_Tapon
BOOL 101.00 Salida V_Marcha_Cinta_Tapones
BOOL 101.01 Salida V_Lenta_Rapida_Cinta_Tapones
BOOL 101.02 Salida V_Cinta_Botellas
BOOL 101.03 Salida V_Rapida_Botellas
BOOL 101.04 Salida V_Salida_Etiquetas
BOOL 101.05 Salida V_Giro_Botella_Etiqueta
BOOL 101.06 Salida V_Transporte_Cinta_1
BOOL 101.07 Salida V_Transporte_Cinta_2
BOOL 102.00 Trabajo Ev_Avance_Tapon
BOOL 102.01 Trabajo Ev_Baja_Tapon
BOOL 102.02 Trabajo Ev_Motor_Roscado
BOOL 102.03 Trabajo Ev_Tope_Centrado_Roscado
BOOL 102.04 Trabajo Ev_Expulsor_Botella_Roscada
BOOL 102.05 Trabajo Ev_Empujador_Aplicador_Etiqueta
BOOL 102.06 Trabajo Ev_Empujador_a_Pesadora
BOOL 102.07 Trabajo Ev_Expulsor_de_Pesadora
BOOL 103.00 Trabajo Ev_Retroceso_Tapon
BOOL 103.01 Trabajo Libre
BOOL 103.02 Trabajo Libre
BOOL 103.03 Trabajo Libre

Ilustracion 6: Salidas analogicas




Como podemos observar, tenemos algunas salidas libres. Eso es debido a que se

le ha colocado 2 modulos de expansion de entradas y salidas y esas han sobrado. Si en un
futuro la maquina requiriese tener que poner algiin elemento mas, podriamos utilizar estas
salidas sin necesidad de afnadir otro modulo de E/S.
Debemos de aclarar que los comentarios son puestos por nosotros a medida que vamos
haciendo pruebas y vamos descubriendo que es y que hace cada elemento. Estas entradas
y salidas las iremos utilizando a lo largo de nuestro programa, debido a eso es necesario
una pequeiia leyenda aclarando las nomenclaturas de los comentarios de las variables.

Puls= Pulsador

Sel = Selector
Sen = Sensor

K = Botén

Ev = Electrovalvula

V = Velocidad

llustracion 7: Leyenda E/S

2.1.2. ENCODER
En este caso en concreto tenemos un encoder rotatorio, el cual es el encargado de
convertir el movimiento angular o la posicion de un eje giratorio en pulsos eléctricos.
Una vez abierto nuestro programa, entraremos al entorno del software del Cx-
Programmer. En la parte izquierda (donde tenemos el arbol de nuestro proyecto)
pincharemos en “configuracion” para acto seguido pincharle a “entrada incorporada”.
Una vez pulsado se nos aparecera el menu que aparece en la “Ilustracion 8” en donde

personalizaremos unos parametros para nuestro encoder.
=] % NueveProyecto @ | T mmm——
I

5 88 NuevoPLCI[CPIL-E] Offline [Nembre de Seccién : Control_Encoder]
.. Simbolos
Configuracién

Memaona
%ngramas Archive  Opciones  Ayuda

S Principal (00) . . 3 3 . I
Configuracian I Temporizaciones | Constante de entrada 1 Puerto serie 1 I Puerto serie 21 Servicio de perféricos | Entrada incorporada
‘@ Gestion_Bascula (03)

i Q HMI_Pantalla (10) Contador de alta velocidad 0 Contador de alta velocidad 1
L. F Bloques de funcién ¥ Usar contador de alta velocidad 0 [~ Usar contador de
Modo de contaie * Modolineal " Modo circular

Valor méximo de contgle |0 rmaximo de contgje |0
Restaurar Software hd Restaurar Fase Z + Software
Tipo de entrada | Fase diferencial - Tipo de entrada | Fase diferencial

Contador de alta velocidad 2 Cortador de alta velocidad 3

Conversion Encoder
La resalucinn del Enonder as de 2000 Pulsns/Rom.

ion del PLC - NuevoPLC1 -

1lustracion 8: Configuracion Encoder
Sefialamos la casilla de “usar contador de alta velocidad 0 para poder activas los
parametros que queremos configurar. De esta manera:
- Modo lineal: Elegimos esta opcion porque queremos que el valor del contador

simplemente aumente y disminuya segun el giro del encoder. De esta forma
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no hay limite superior o inferior predefinido, es decir, que el conteo puede
seguir sumando o restando indefinidamente (dentro del rango de 32 bits).
- Restaurar: Mediante Software.

- Fase diferencial: Es porque este modelo de automata cuadruplica el nimero

de pulsos por vueltas, por tanto, necesitamos que también lea A/ y B/ y no solo
Ay B. De esta forma el receptor compara A con A/ y B con B/.
2.1.3. BASCULA
Hemos utilizado una bascula “SWIFT V RS+ANA” de la marca Utilicell para
poder pesar las botellas después del llenado del adhesivo y de esta manera rechazar la
botella si esta supera unos estandares de peso puestos por la empresa. Para poder
comunicarla con el autdmata hemos tenido que configurar el puerto 1 de la configuracion
de nuestro autémata. Para ello, se ha tenido que conectar mediante un conector estandar
DB9 donde la parte del macho la conectaremos al hueco del puerto 1 del autémata y la
parte de la hembra la conectaremos en nuestra bascula. A partir de la “Ilustracion 9”

procederemos a explicar como hacer una correcta configuracion.

= _]!1 Nombre de Seccién Paso Inic... | Paso Final | Comentario
& ﬁ NuevoProyecto @ Recepcio &3 Configuracion del PLC - NuevoPLCT
=8 NUEV_OPLGKNL.E] Offline @CU"VETW Archivo Opciones Ayuda
=.oimbolos & Control I
Configuracion @ control 1 W'rnque Tonnguracion emponzaciones | Constante de ;’ada Puerto serie 1 |Pueﬂo sene2| Servioodeperiféncos] Entrz
% Memona P End - Configuracion de comunicaciones —— S - Canales de vinculo
=] & Programas " Estandar (9600 ; 1,7.2E)
= @ Principal (00) (¥ Personalizada Velocidad Formato Modo
S Simbolos [ 15200 ~|[siN vl | |Rs-232¢ v || [10pordefects) ]
@ Gestion_Alarmas Cddigo de inicio Cdigo de fin
@ Control_Encoder " Inhabiltar (" Bytes recbidos |10 3 o
& Modo_Trabajo @ Configwar  [0002 = " CRLF - ()
@ Control_Marcha_Paro  C5d. definsel. |00004 =
g Control Cintas_Entrada Tiempo de espera de respuesta | - Nimero de unidad Retardo NT/PC Link max. N2unidad PC Link
Control_Llenado
5] ControI_Entrada_'l"apones 0 _,: *100ms 0 _‘j 0 _]j “10ms 0 _]j 0 _Ij
5] ControI_Apllca_Ethueta (defauk o
@ Control_Cinta_1.2
A Calidae

llustracion 9: Configuracion de la bascula eNod4-T mediante puerto 1 del PLC

Volvemos a entrar en la configuracion de nuestro programa para llegar a la
ventana emergente que pone “Puerto serie 1”. Una vez alli los apartados que vamos a
modificar son:

- Configuracién de comunicaciones: Donde elegiremos la forma personalizada

para cambiar la velocidad y el formato.
o Velocidad: 19200 bps (bits por segundo)
o Formato: 8,1N (8 bits de datos, 1 bit de parada, Sin paridad)
o Modo: RS-232C (tipo de comunicacion serie estdndar

utilizada)
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- (Cdbdigo de inicio: Elegiremos la opcion de configurar y el codigo que
pondremos serd “0x0002”. Esto es para hacer una comunicacion mediante
c6digo ASCII en el cual el PLC cuando reciba un byte con ese valor, entendera
que empieza un mensaje.

- (Cddigo de fin: Debemos poner un cédigo de fin para saber cuando termina
nuestro mensaje y asi poder procesar la informacion dada entre nuestro byte
de inicio y nuestro byte de fin. El cddigo sera “0x0004”.

Todos estos parametros de comunicacion citados anteriormente deberan

configurarse de igual forma en nuestra bascula SWIFT V RS para que la comunicacioén

con nuestro PLC Omron CP1L-E funcione correctamente.

Esa configuracion en la bascula, la podemos hacer de forma manual tocando los

botones fisicos de la bascula SWIFT V RS.

2.2. ESTRUCTURA PROGRAMACION

Una vez realizada la configuracion inicial podemos proceder al grueso del

proyecto, la programacion del automata CP1L-E. Lo he dividido en tres grandes bloques:
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=% Programas
™ @ Principal (00)

0] ‘@ Gestion_Bascula (05)
~ @-Sg HMI_Pantalla (10)

llustracion 10: Estructura de la programacion

2.2.1. ESTRUCTURA DE PROGRAMACION PRINCIPAL
2.2.1.1.GESTION DE ALARMAS
Para la gestion de alarmas contamos con el modulo de seguridad

GI9SE-201 de Omron el cual se alimenta a 24V CC.

Hustracion 11: Modulo de Seguridad G9SE-201

De este moédulo depende la seguridad de toda la méaquina, para ello en el

autémata se ha programado hasta 9 salidas, siendo utilizadas por el momento solo




4 de ellas y dejando 5 libres para el posterior cableado de estas si la empresa asi
lo requiere.

Al ser entradas de seguridad, estas seran negadas, de esta manera cuando
caiga esa entrada, activara la salida la cual nos advertird mediante la pantalla HMI
de Delta que alguna alarma se ha activado por tanto no estd habiendo un correcto
funcionamiento de la alarma.

Las salidas que activa son memorias de trabajo “W”, las cuales, si hay un
corte de luz, se perderan los datos ya que estas solo se guardan en la RAM del
autOmata.

Se ha cogido la salida W400.00 como inicio de las salidas y a partir de ahi
hemos ido sumando salidas correlativamente a ese numero. Hago hincapié en que
no hay unos bits reservados para la gestion de alarmas. Simplemente he cogido
una serie de bits que estaban libres en la memoria de mi automata (de normal
acostumbro a coger siempre los mismos para las seguridades, de esta manera

después es mas sencillo encontrar un error).

g 0 [Nombre de Programa : Principal]
[Nombre de Seccién : Gestion_Alarmas]

Pulssdor Sets de Emergencis

Puls_Emes
2.09 W400.00

—11 Alarm_Puls_Emesgencia

| [l Puerta Frontal Abjerta

Mic_Puert
3.01 W400.01

[l Puerta Trasera Abierta

Mic_Puert
3.02 W400.02

—1 {O—— Alarm_Puerta_Trasers

Ml Faita Tapones

P_Off
CF114 W400 03
I

; Alarm_Falta_Tapones

ndicador d

Ml Perdida de Presion

P_Off
CF114 W400.04
ndicader d
E o M Falic Bsja Lienade
P_Off

CF114 W400 05
I

; Alarm_Baja_Llenado

ndicador d

lustracion 12: Gestion de Alarmas
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=Y

- i Falle Bandeja AntiGotes Atras

P_Off
CF114 W400.06
—| : { — Alarm_AntiGoteo_Atras
ndicador d
"o I FalloAtasco Enrada Botella
P_Off
CF114 W400.07
—| I O— Alarm_Atasco_Entrads_Botellas
ndicador d
8 . J] Modulo Preventa Disparsdo
Puls_Emer.. Pravents_Ok
309 310 W400.08
I M { }—— Alarm_Freventa

Ilustracion 13: Gestion de Alarmas

Depende de la alarma que salte, seran de una gravedad mayor o menor.
Las de menor gravedad no pararan el proceso de embotellado, pero las de mayor
gravedad si, aunque, todas ellas se veran reflejadas en la pantalla HMI, haciendo
saltar a la pantalla de “Alarmas” debiendo el operario subsanar el error antes de
seguir o de cambiar de pantalla (en caso de falta leve).

Las entradas de seguridad que aun no han sido utilizadas, les asociamos un
bit especial “CF114” o lo que coloquialmente es “P_off” cuya funcion es tener ese
bit siempre apagado.

Cada linea de codigo tiene un comentario aclarativo para saber qué
finalidad tiene esa alarma programada.

Las alarmas activas que tenemos son: alarma preventa, alarma puerta
trasera, alarma puerta frontal y pulsador alarma de emergencia.

2.2.1.2.CONTROL ENCONDER

Para terminar de configurar el encoder y que tenga un funcionamiento
optimo debemos de saber que un encoder siempre trabaja en Dint. En este caso
necesitamos una funcion llamada FLTL que nos convierte de Dint a Real para asi
poder hacer célculos.

Sabiendo la resolucion del encoder (2000 pulsos/rpm) y el didmetro que

hemos medido de nuestro encoder (6¢cm) calculamos nuestro factor de escala.

| Circunferencia|= m » 60 mm =[188.496 mm

Factor de escala|= ———— = 10,6103 pulsos/mm
188.496
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[Nombre de Programa : Principal]
[Nombre de Seccién : Control_Encoder]

Conversion Encoder

La n del s de 2000 ‘Rps
Factor Escala 10.610329539

P_on

cF113

— b

FLTL(453) 32 bits & coma flotante

Encoder_Dint

A2T0 Primer canal fuents

er_Resl
canal de resultado

Enco
Primes

g |

coma flotante

Factor_Escala
D2 Primer canal de divisor

D10 Primer canal de resultado

llustracion 14: Conversion Encoder

Después de realizar la conversion a numeros reales, necesitamos saber la
medida actual de nuestra etiqueta, para ello necesitamos dividir en coma flotante.
Dividiremos nuestro valor real de lectura del encoder entre el factor de escala
calculado arriba. Esto se quedard guardado en una variable llamada “D10”. Este
tipo de variables quedan grabadas en la memoria D del autémata lo cual, aunque
haya un corte de luz no perderia los datos.

Por ultimo, necesitamos hacer un reset al encoder, para que su valor sea 0.
Esto lo conseguimos con una linea de codigo, donde con un bit de trabajo de
entrada cualquiera (a libre eleccion) activaremos un bit de salida especial del
encoder (sacado de su manual). La funcion del bit especial en mandarle un
mensaje al encoder para que este se reinicie a 0 y vuelva a empezar el

procedimiento para la proxima etiqueta.

A531.00

Reset_Encoder_Ftiquets

Ilustracion 15: Reset del Encoder

2.2.1.3.MODO TRABAJO
Esta seccion es para cuando el operario coge el selector manual que
hay fuera del cuadro industrial y quiere trabajar en modo manual o

automatico.
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Nombre Direccion

Sel_Manual_Automatico 0.04
Flag_ Modo_Manual W0.00
Flag_ Modo_Automatico W0.01
Bit de pulso de reloj de 1.0 segundos P_1s

[lustracion 16: Leyenda

[Nombre de Programa : Principal]

[Nombre de Seccién : Modo_Trabajo)

Modo de Trabajo Manual/Automatico
Modo Manual

’,é:':mr(': ((((( Flag_Mod
I:0.04 'W0.00

Ilustracion 17: Modo Manual

LAY
SRR

El modo manual se activara mientras que la entrada 0.04 no caiga,
es decir, no tome su valor 0. Esta entrada negada, activara la salida
“W0.00” (Flag Modo Manual) la cual la guardaremos en la memoria “W”
del PLC para poder hacer la trama en la siguiente linea (modo automatico)
y asi poder activar la salida fisica de nuestro automata.

LI TP T =

i Modo Automatico

Sel_Manu._. Flag_Med...
1: 0.04 W0.01
1 | FanN
1T At
Flag_Mod. P_1s Piloto_Sel.
Wo0.00 CF102 Q: 100.01
] | ] | P
LI | LI | g
Bit de puls.
Flag_Mod...
Wo.01
] |
LI |

llustracion 18: Modo Automdatico

Aqui, al contrario que arriba, cuando la entrada “0.04” esté activa,
esta sefial se guardard en la salida “W0.01” (Flag Modo automatico). De
esta manera si “W0.00” esta activa, se activara el piloto de la salida
“100.01” del automata y si “W0.01” esta activa también activard dicho
piloto (no pueden activarse las dos entradas simultineamente). Para que el
operario diferencie si estd en modo manual o automatico, al modo manual
se le ha afiadido un bit especial (CF102) que lo que hace es que la luz que

lleva el piloto parpadee con una latencia de un Is.




4

=
& gy f I
_%(L

llustracion 19: Piloto Selector Manual Automatico

2.2.1.4. CONTROL MARCHA/PARO

Una vez el operario lo tiene en el modo automatico, necesitamos
que cuando cambie de modo manual a modo automatico, le tenga que dar
a un boton de marcha (puesto debajo de la pantalla HMI) para que la
maquina comience a funcionar de forma autémata. En el caso de que el
operario quiera parar el proceso de embotellado también debe tener la
opcion de darle a un botdn de paro, esto hard que la méquina se pause y no

siga su correcto funcionamiento hasta que no le vuelvan a dar al boton de

marcha.
Nombre Direccion
Preventa_Ok 3.10
Puls_Marcha_Ciclo 0.02
Puls_Paro_Ciclo 0.03
Flag_ Macha_Ciclo W0.02
Flag_ Modo_Automatico W0.01
Flag_ Modo_Manual W0.00
Bit de pulso de reloj de 1.0 segundos P_1s
K_Piloto_Marcha 100.00

[lustracion 20: Leyenda

49 [Mombre de Programa : Principal]

[Mombre de Seccion : Control_Marcha_Parc)

IMarcha Cicle
Preventa_Ok Puls_Marc... Puls_Paro... Flag_Mad... Flag_Mach...
3.10 I:0.02 I:0.03 wo.oo w0z

| | | | | | |
11 11 11 I/1I
Flag_Mach...
w0z

llustracion 21: Marcha ciclo

Si la entrada “3.10; 0.02; 0.03” estan activas y mientras la entrada
“W0.00” no caiga (su valor no se vuelva 0), se guardara en un bit de
trabajo (W0.02) la peticion del operario de poner la maquina en marcha

(Ie ha dado al botén de marcha).
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Una vez que el operario haya pulsado el boton de marcha y se
haya activado el bit “W0.02”, se activara en paralelo a “0.02” la misma
variable, pero en formato de entrada. Con esto conseguimos que el
operario no tenga que estar con el dedo pulsado todo el rato en el boton
de marcha para que funcione la maquina. Esta retroalimentacion sera

posible mientras la salida “W0.02” este activa.

|
Canal 100
m e,
Preventa_O% Flag_Mod... Flag_Mach... I ¥_Piloto_...
210 ‘W0.01 ‘Wo.02 7 @:100.00
| | | b
[ [ [
Bis | Reeeeeececcccceey
CFi02
Bit de puls...

Ilustracion 22: Salida de marcha ciclo

Si el “mddulo de preventa”, el “Flag de modo Automatico” y el
“Flag de Marcha Ciclo” estdn activados, entonces activard la salida
“Q100.00” (Piloto de marcha). Al mismo tiempo e igual que hemos
explicado con anterioridad, en la entrada “W0.02” se realiza un paralelo
con un bit especial (CF102) para que nuestro boton de marcha parpadee.
2.2.1.5.CONTROL CINTAS ENTRADA

Procedemos a hacer el programado de la cinta de las botellas, el
llenado de estas y su salida de dicho proceso para posteriormente esperar

a poner el tapon.

lustracion 23: Mdaquina Embotelladora
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Esta es la maquina embotelladora que se ha programado, y
la cinta sefialada en rojo es de la que estamos hablando ahora y por
donde van a entrar las botellas. Donde vemos la cristalera es la zona
de llenado de botella y el posterior embotellado. Al salir de esa
zona, la botella se dirigira a la seccion del etiquetado donde al salir
sera pesada y si no pasa el control de calidad, el sistema entendera
que esa botella no cumple los estandares de la empresa y sera
rechazada. En el caso de que si que los cumpliera, seguira su
camino por las otras dos cintas hasta que el operario la retire para
ser empaquetada. Antes de explicar el codigo, se ha realizado una

pequenia leyenda para que veais el nombre de las variables al

completo.
Nombre Direccion

Preventa Ok 3.10
Sen_Entrada_lLlenadora 0.05
Sen_Presencia_Primera_Botella 0.06
Word_Entrada_Botellas H5S
Abre_ Entrada_lLlenado H5.00
Entrada_Iniciada H5.01
Cierra_Entrada H5.02
Botellas_Posicionadas_ Ol H5.03
Flag _Inicio_lLlenadao H5.04
Flag Fin_llenado H5.05
Fin_Ciclo_llenado H5.06
Llenado_Ol H10.10
Retardo_Botellas_Ok TO101
Retardo_ Cierre_ Entrada_Botella TO100
Cinta_lLlenadora_Wacia TOOO7F
Retardo_Cierre_Salida TO103
Flag Modo_Automatico WWOo.01
Flag Macha_ Ciclo wwo.02
Flag Marcha_Cinta_Botes WYW5.00

llustracion 24: Leyenda

e g3 | JJ] Hombre de Programa : Frincipal]
[Nombre de Seccién : Control_Cintas_Entrada]

Reset Manicbra

Prevents_Ck
2.10

it

MOV(021) || Mover

#0 Canal fuente

Word_Entrads_Botellss
HS Destino

Ilustracion 25: Maniobra de Reset

Es normal que, al empezar cualquier maniobra, la primera linea sea
para el reseteo ya que para inicializar la acciéon primero tenemos que
asegurarnos de que ha habido un reseteo de cualquier accidn anterior.

La variable “H5” la declaramos del tipo “Word”, de esta forma
conseguimos que reiniciando este variable, podamos reiniciar a la vez los

16 bits que contiene dicha palabra. Usamos la instruccion “MOV” para




mover a 0 a todos los bits que contenga la palabra “H5”. Como es logico,

trabajaremos con estos bits (H5.00; H5.01; H5.02, etc) a lo largo de este

apartado.
i as Marcha Cinta de Entrada Botes
Preventa_Ok Flag_Med... Flag_Mach... Flag_Marc...

310 Wo.01 Wo.02 W5.00
| | | |
I [ 11

Tlustracion 26: Marcha Cinta de Entrada Botes

Si las entradas “Preventa Ok, Flag Modo automadtico vy
Flag Marcha Cilo” estan activas, entonces esto activard nuestra salida
“W5.00” (Flag Marcha Cinta Botes), la cual, serd clave para hacer la
logica de este apartado y para realizar la 16gica para activar la salida fisica

del autémata.

'
2 & hlnia‘acidoﬁ ion de Botellas en L
Preventa_Ok Flag_Marc
3.10 W5.00 1: 0.05
=200) | sen Ente SET Seleccionar
Abre_Entrada_Llenado
HE HE.00 Bit
Word_Ent
=)

Ilustracion 27: Inicio de acumulacion de botellas en la llenadora

Una vez activado “W5.00” y comprobando que la seguridad (3.10)
este en regla, entraremos en una instruccion de comparacion la cual
comparard la palabra “H5” con el nimero 0. Si esta variable no es igual,
no entrard a la siguiente orden, por tanto, no se activara la variable “HS5.00”
mediante la instruccion “SET” (encargada de activar la variable). Cabe
destacar que la entrada negada “0.05” es el sensor que se encarga de decir
cuando debemos cerrar la electrovalvula de la entrada (caben cuatro

botellas en la zona de llenado).

e 74 & Confirmacién entrada iniciada
Prevents_Ok Flag_Marc
3.10 W5.00 H5.00
— | 1t i | i
Abre_Entra SET Seleccionar
Entrada_lniciada
H5.01 Bit
RSET Restaurar
Abre_Entrads_Llenado
HE.00 Bit

1lustracion 28: Confirmacion entrada iniciada
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Para realizar una programacion 6ptima debemos asegurarnos bien
lo que hacemos, es por eso qué a cada paso que damos, hacemos uno extra
haciendo como una especie de confirmacién. En las entradas activas
siempre debe estar la medida de seguridad que es el “Preventa Ok”,
nuestra variable de marcha de cinta (W5.00) y la nueva variable que en el
paso anterior se haya activado con el SET. Al confirmarnos que “H5.00”
esta activa, ponemos a 1 la nueva variable “5.01” al mismo tiempo que
ponemos a 0 (instruccion RSET) la variable “HS5.00”.

n

s Jll Posicionade de las custro Botellas Ok

Prevents_Ok Flag_Masrc

— |

Entrads_ln... |Rets B SET Seleccionar

3.10 W5.00 H5.01 To101
1} 1}
1F 1T

Ciema_Entrada
H5.02 Bit

RSET Restsurar

H5.01 Bit

o
o

1008

oy L —

Prese TIM i de 100 ms (T ) ltipo BED]

!
m
I

o_Botellas,

0101 Nimero de temporizador

T_Max_E.
D850 Valor seleccionsde

Llustracion 29: Confirmacion del posicionado de las cuatro botellas

Cuando las entradas “3.10, W5.00, H5.01” estan activas y mientras
los sensores de la entrada llenadora (0.05) y el de la presencia de la primera
botella (0.06) sean distintos a 0, nuestro temporizador (T0101) empezara
a contar el tiempo establecido por el operario. Una vez cumplido dicho
tiempo, pondrd a 1 la entrada “T0101” haciendo que la variable “5.01” se
ponga a 0 y la nueva variable “5.02” se ponga a 1. Esto operacion nos
confirmara que nuestras cuatro botellas estan dentro de la llenadora y que

por tanto podemos cerrar la entrada.




g = hc.m Entrada

Preventa_Ok Flag_Marc.
3.10 W5.00 H5.02

1} I I}
T U L9
Ciema_Entr

H5.03

RSET

H5.02

Seleccionar

Botellas_Pesicionadas_Ok
Bit

Restaurar

Cierrs_Entrada
Bit

o
o
n

e

TIMH(015)

m
m

de 10 ms ( de alts

ftipo BCD]

Reterdo_Cierre_Entrads_Botells
0100 Nimero de temporizador

#5 Valor seleccionado

Ilustracion 30: Cerramos entrada

Como no podia ser de otra manera, necesitamos confirmar que
efectivamente podemos cerrar la entrada para que se inicialice el llenado
de las botellas. Para llevar a cabo esta accion (asumiendo las entradas que
deben de estar activas como podemos ver en la “Ilustracion 30”) el sensor
de entrada (0.05) debera estar un tiempo (en este caso de 0.5 segundos) sin
leer ninguna botella. Si este tiempo vence, activard la entrada del
temporizador (T0100) y acto seguido se inicializard la nueva variable

(H5.03) y se reseteara la anterior (H5.02).

L]

100 h Sefial de Inicio Llenado

Preventa_Ok Flag_Marc.

110 W5.00 HE.02
I ] L | |
J v Botailss P SET Selecsionsr
Flag_Inicio_Llenado
1504 Bit
RSET Restaurar
Botellas_Posicicnadas_Ok
Hs02 || Bit

llustracion 31: Inicio de Llenado

Una vez se ha cerrado la entrada del llenado, debemos mandar una
sefial de que queremos iniciar el llenado a una seccion del programa
principal llamada “control de llenado” (la explicaremos mas abajo).

Activamos la variable “5.04” y desactivamos la variable “5.03”.
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! T h Espera Sefial de Llenado Ok
H5.04 H10.10
1}
17
Flag_lnidic... Llenado_Ok SET Seleccionar
Flag_Fin_llenado
H5.05 Bit
RSET Restaurar
Lienadc_Ok
H10.10 Bit
RSET Restaursr
Flag_Inicio_Llenado
H5.04 Bit

[lustracion 32: Espera senal del llenado

Esperamos que la accion de llenado termine, esto lo sabemos
cuando se activa la entrada H10.10. Al activarse esta entrada, el programa
entiende que el proceso de llenado se ha terminado, por tanto, reinicia la
variable H5.04 y H10.10 (para que se pueda repetir el proceso) y se pone
a 1 la nueva variable H5.05 (Flag_Fin_Llenado).

e 1o hvauimcmn Botellss
Prevents_Ok Flsg_Msrc
3.10 W5.00 H5.05 1:0.08 1 0.05 Too07
| |} 1| I
— 1 1T

ag_Fin_l... Sen_Prese.. Sen_Entra... [Cinta_Llen SET Seleccionar

Fin_Cido_llenado
Hso0e || Bit

RSET Restaurar

Flag_Fin_llenado
H5.06 Bit

TIM i de 100 ms ( ) [tipo BCD)

Cints_Llenadors_Vacia
0007 NGmero de temporizador

#20 Valor seleccionado

Ilustracion 33: Vaciado cinta Botellas

Una vez recibida la sefal de que el proceso de llenado ha
finalizado, procedemos a vaciar la seccion de llenado. Si nos fijamos en
imagen de arriba, podemos observar las entradas que necesitamos que
estén activas para poder activar el temporizador. Una vez termina el tiempo
del temporizador se activa la entrada T0007, se pone a 1 la variable H5.06
y se reinicia la variable H5.05. Cabe destacar que las entradas 0.05 y 0.06
deben de estar negadas porque no estan leyendo las botellas que estan

volviendo a entrar al proceso de llenado.
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s h —
124 | [l Vaciado Cinta O
Preventa_Ok Flag_Msrc

3.10 W5.00 HS.
|
1

— |

Retardo_Ci.. RSET Restaurar

Fin_Cido_llenado

H5.08 Bit

M Temporizador de 100 ms (Temporizador) [tipo BCD]

Retardo_Cierre_Salida

0103 Nimero de temporizador

#2 Valor seleccionado

llustracion 34: Comprobacion vaciado

Para poder cerrar la electrovalvula de la salida, el sensor debe de
estar un cierto tiempo sin leer ninguna botella. Como observamos en la
imagen de arriba, si tenemos activas las entradas 3.10, W5.00 y H5.06,
entramos a nuestro temporizador T0103 y una vez terminado este tiempo,
se activa la entrada del temporizador (T0103) y esto hace que se resetee la
variable H5.06.

Todo este proceso, no puede funcionar sin activar las salidas fisicas
del autémata. De esta manera, volvemos a realizar una leyenda para aclarar

todas las variables utilizadas.

Nombre Direccion
HMI_Puls_Manual Cinta_Botellas W21.02
HMI_Puls_Manual_Rapida_Cinta_Botellas W21.03
HMI_Puls_Manual_Stop_Entrada_Llenadora W21.04
HMI_Puls_Manual_Stop_Salida_Llenadora W21.05

\_Cinta_Botellas 101.02
Ev_Stop_Entrada_Llenadora 100.02
Ev_Stop_Salida_Llenadora 100.03

llustracion 35: Leyenda

i MARCHACINTABOTELLAS

129
Preventa_Ok Flag_Marc... Flag_Mod.
3.10 W5.00 W0.01 Q: 101.02
: : : : : V_Cinta_Botellss
Flag_Mod.
Wo.00 Ww21.02

HMI_Puls_

llustracion 36: Salida cinta botellas

Debemos tener en cuenta que esta salida, que hace que la cinta de
botellas se mueva, debe poder activarse tanto manual como
automaticamente. Es por ello la linea de arriba es para el modo automatico
y la linea de abajo es para el modo manual. La entrada 3.10 siempre debe

estar activa para ambos casos. Si quisiésemos activar la cinta en modo
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manual, el selector deberia estar en modo manual (W0.00) y por pantalla
se le deberia de pulsar el boton de marcha cinta (W21.02). Por otro lado,
si queremos que se haga de forma automatica, el selector debera estar en
modo automatico (W0.01) y debera estar activa la solicitud de inicio de

marcha (W5.00).

i= 40 hENTRADAELECYROVALVULALLENADO
Preventa_Ok Flag_Marc.. Flag_Mod

3.10 Ww5.00 wo.01

— —— ——

Q: 100.02

Flag_Mod
W0.00 W21.04
!

I 1 r

llustracion 37: Entrada electrovalvula llenado

Esta salida fisica lo que activa es la electrovalvula responsable de la
entrada de llenado. Se encarga de abrir si estd a 1 o cerrar si esta a 0.
Vuelven a haber dos caminos:

- Manual: donde el operario deberd poner la maquina en modo
manual (W0.00) y posteriormente pulsa al boton correspondiente
(W21.04).

- Automatico: donde para activar dicha salida se tienen que cumplir
una serie de condiciones como pueden ser:

o Debe esta activa la solicitud de inicio de marcha
(W5.00).

o La maquina debe estar en modo automatico
(W0.01).

o Debe estar activada la entrada de llenado (H5.00)
o debe estar activada la entrada iniciada (H5.01)

o debe estar activada el cierre de entrada.

= h SALIDA ELECTROVALVULA LLENADO

160
Preventa_Ok Flag_Msrs . Flag_Mod.
.10 W5.00 Wo.01 HE.05 Q: 100.02
I Iy Iy 1} Ev_Stop_Salida_Llenadors
Flag_Fin_|
Fin_Ciclo_
Flag_Meod...
'W0.00 Ww21.08
I |}
T 1T
HMI_Puls_

lustracion 38: Salida electrovalvula llenado




pag. 26

De la misma manera que lo explicado anteriormente, podemos

activar la salida 100.03 de manera automatica y manual.

- Manual: donde el operario debera poner la maquina en modo
manual (WO0.00) y posteriormente pulsa al boton
correspondiente (W21.05).

- Automatico: donde para activar dicha salida se tienen que
cumplir una serie de condiciones como pueden ser:

o Debe esta activa la solicitud de inicio de marcha
(W5.00).
o La maquina debe estar en modo automatico
(W0.01).
o Debe estar activa la entrada 5.05 o la 5.06.
2.2.1.6.CONTROL DE LLENADO

Ilustracion 39: Llenado de botellas

Aqui podemos observar el verdadero proceso de llenado donde
como comentabamos antes, caben 4 botellas. Una vez que las botellas
estan situadas donde deben, los pistones del llenado bajan, forman un vacio
y proceden a llenar de adhesivo las botellas. Los circulos de negro son los
sensores entrada y salida. Y los circulos de amarillo son las electrovalvulas
de entrada y salida.

Vamos a realizar una leyenda de las variables que utilizaremos en

esta seccion correspondiente al programa llamado principal.
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Nombre Direccion
Preventa_Ok 3.10
Flag_ Modo_Manual W0.00
Flag_Macha_Ciclo wWo0.02
Semiatomatico_Llenado W&.00
Word_Llenado H12
Flag_Modo_Automatico W0.01
Flag_Marcha_Llenado W5.02
Inicio_Llenado H12.00
Sen_Arriba_Llenadora 0.07
Flag_Inicio_Llenado H5.04
Retira_Antigoteo H12.01
Sen_AntiGoteo_Atras 0.08
Baja Llenadora H12.02
Sube_llenadora H12.03
Tiempo_Llenado T0008
Temporizador_Retardo_LLenado T0050
Sensor_Llenado 211
Retardo_Llenadora_Arriba TO00S
Llenado_Ok H12.04
Llenado_Ok H10.10
llustracion 40: Leyenda
0 183 [Nombre de Programa : Principal]
[Nombre de Seccion : Control_Llenado)
Reset Maniobra
Preventa_Ok
2.10
—V movioz1) || Mover
Flag_Meod
W0.00 We.oo #0 Canal fuente
— | ‘
Simiatoma
Flag_Mach.. - Word_Llenado
W0.02 H12Z Destino
—

Ilustracion 41: Reset de maniobra

La primera linea siempre la reservamos al reseteo de todas las

variables utilizadas en esta seccidn. Definimos la variable H12 como

“Word”, de esta manera tenemos 16 bits que reseteamos de una misma

VCZ.

Hemos afiadido la posibilidad de que cuando el operario esté en

modo manual, podamos hacer un semiciclo de llenado de manera

automatica.
T 129 Marchs Lienado

Preventa_Ok Flag_Mod.. Flag_Mach
3.10 W0.01 W0.02

Flag_Marc
W5.02

I | | | |
r 1T LIS
Flag_Mod. ..
We.00 W0.00

Simiatoma.

lustracion 42: Marcha llenado
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Si el operario lo tiene en modo automatico, “el preventa” esta
activo y la sefal de marcha de ciclo (W0.02) estd activa, entonces se
activard la sefial de marcha de llenado (W5.02).

Por otra parte, en paralelo, si el operario tiene la maquina en
manual (W0.00) y pulsa el boton de semiciclo de llenado (W6.00) también

se activara la sefial de marcha de llenado.

2 h .
187 Inicio Lienado
Preventa_Ok Flag_Marc...

210 W5.02

=(300) SET Seleccionar
Inicio_Llenado
H12 H12.00 Bit
Word_Lle
#0

Ilustracion 43: Inicio de Llenado

Una vez se ha activado la sefial de marcha de llenado, comparamos
nuestra variable H12 con 0 para corroborar que estd a 0 y por tanto se ha
reseteado. Si no se cumple esa condicion quiere decir que no ha habido un
reinicio de esa variable todavia. Si se cumple, se activa el inicio de llenado

(H12.00).

3

- h Condiciones Iniciales Ok

Preventa_Ok Flag_Marc...

3.10 w5.02 H12.00 1 0.07 H5.04
I | | | | 1 | 1 | W
I 17 1 T 1T L
Inicic_Llen... Sen_Aniba... |Flag_Inicio SET Seleccionar
Retira_Antigoteo
We.00 H12.01 Bit
Simiatoma
RSET Restaurar
Inicio_Llenado
H12.00 Bit

lustracion 44.: Comprobacion condiciones iniciales

Comprobamos que todo esté en su sitio, es decir, que nos haya
llegado la solicitud de macha de llenado (W5.02) y la de inicio de llenado
(H12.00). Debemos comprobar también que el sensor de arriba del llenado
este activo (0.07) y que se haya confirmado la variable H5.04 (en paralelo
a esta variable, ponemos la variable de ciclo semiautomatico). Una vez
verificado esto, activaremos la H12.01 que retirard la bandeja antigoteo y

resetearemos la variable H12.00.
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4
210

Bandeja AntiGoteo Atras Ok
Bsja Lienadores

Prevents_Ok Flag_Marc.

3.10 W5.02 H12.01 I:0.08
l || 11 |
: T Retira_Anti.. Sen_AntiG. SET Seleasioner
Baja Llenadorea
H12.02 Bit
RSET Restaurar
Retira_Antigoteo
H12.01 Bit

[lustracion 45: Comprobacion bandeja antigoteo

Una vez que tiramos hacia atrds la bandeja antigoteo (H12.01), el

sensor de antigoteo certifica que esta atrds (0.08) y que la marcha de

llenado (W5

.02) y la entrada 3.10 estan activas. Es entonces cuando la

llenadora baja (H12.02) y reiniciamos (H12.01).

[ Tiempo de Llenado
Preventa Ok Flag_March

3,1‘0 V\{E,(‘JQ H12.02 T?Oqﬂ
— . Baja IL\-e:ﬂan T\emp:cJL\e SET Seleccionar
Sube_llenadora
T0050 H12.03 Bit
Temporizad.

RSET Restaurar

Baja Llenadora
H12.02 Bit

TiM Temporizador de 100 ms (Temporizador) [tipo BCD]
Tiempo_Llenado

0008 Namero de temporizador

#20 Valor seleccionado

1lustracion 46: Tiempo de llenado

Esta seccion se encarga de controlar el tiempo que tarda en llenar

de adhesivo la botella (este tiempo debe ser establecido por la empresa una

vez se haga la puesta en marcha final).

Si las entradas “3.10, W5.02 y H12.02” estan activas entramos en

el temporizador TO0O0S, el cual, una vez cumplido el tiempo reglamentario,

activara la subida del llenado (H12.03).




pag. 30

Jll Lienadora Arriba Ok

Preventa_Ok Flag_Marc..
210 WE.02 H12.03 T0009
1 1

—t | {

Sube_llen... |Retardo_LI

We.00

H10.10

1:0.07

RSET

H12.03

Sen_Amiba...

TIM

0008

Seleccionar

Lienado_Ok

Bit

Restaurar

Sube_llenadora

Bit

Temporizador de 100 ms (Temporizador) [tipo BCD]

Retardo_Llenadors_Ariba

Nimero de temporizador

Valor seleccionado

Llustracion 47: Confirmacion llenadora arriba

Debemos confirmar que la llenadora ha subido. Es por ello por lo

que tanto “Preventa”, como “marcha llenado”, como “H12.03” deben estar

activos. Una vez confirmado que dichas variables estén activas, cuando el

llenado llegue arriba se activard el “Sensor arriba Llenadora” (0.07) y

entraremos en el temporizador T0009, el cual, después de que el tiempo

establecido haya vendido pondrad a 1 la entrada T0009. Acto seguido se

activard la instruccion SET para la variable H12.04 y H10.10 (esta ultima

podria no activarse si la entrada W6.00 estuviera activa) y se activara la

funcion RSET para la variable 12.03.

7

249 h Proceso se Salida Ok

Preventa_Ok Flag_Marc.
3.10 Ww5.02 H12.04 H10.10
! | | | } |
— 1T 1T 11
Llenado_Ok Llenadc_Ok MOV{021) || Mover
#0 Canal fuente
- Word_Llenado
H12 Destino
RSET Restaurar
Simiatomatico_Llenado

we.00 Bit

Ilustracion 48: Proceso de salida

Si las entradas 3.10, W5.02 y H12.04 estan activas y la entrada

H10.10 estda desactivada (logica negativa) entonces, aplicamos la

instruccion MOV a la variable H12 y la funcion RSET a la variable W6.00.
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2.2.1.7.CONTROL DE ENTRADA DE TAPONES
Antes de que procedamos a explicar la parte de la programacion
relacionada con la entrada de tapones, es necesario insertar una foto de la

maquina real para entender su funcionamiento.

llustracion 49: Entrada tapones

En la ‘Ilustracion 49’ podemos observar la cinta de la izquierda,
por donde entrar los tapones. Una vez finalizada esta cinta, se activar la
electrovalvula (recuadrada en verde en la parte izquierda) para trasladar el
tapon a la base donde la pinza (recuadrada en rojo) bajara para coger el
tapon y llevarlo al roscado de la botella. La botella vendra por la cinta azul
de la derecha y quedard sujeta una vez la electrovalvula se active
(recuadrada de verde en la parte derecha). Una vez activada, la botella
quedara sujeta contra la pared naranja esperando a que sea roscada. Si el
proceso de taponado llega antes de que haya una botella, este proceso se
esperara listo para roscar la botella una vez confirmemos que ya existe una
botella. La parte de arriba del recuadro rojo es lo que hace que podamos

coger el tapon de una cinta y roscarlo en la botella que esté en la otra cinta.
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Nombre Direccion

Preventa_Ok 3.10

Flag_ Modo_Manual W0.00
Flag_Modo_Automatico Wo0.01
Flag_Macha_Ciclo W0.02
Retroceso_lnicio W0.10
Permiso_Roscado W0.15
Simiatomatico_Tapones We6.01
Flag Marcha_Cinta_Tapones W5.01
Word_Roscado H13

Centrado_Roscado H13.00
Fin_Roscado H13.01
Avance Expulsor H13.02
Word_Entrada_Tapones H15

Inicio_Entrada_Tapones H15.00
Introducir_Tapon H15.01
Tapon_Posicion_Ok H15.02
Avance_Cinta_Baja_Pinza H15.03
Baja_Pinza H15.04
Pinza_Abajo_Ok H15.05
Sube_Pinza H15.06
Retroceso_Pinza H15.07
Marcha_Motor_Roscado H15.08
Baja_Roscando H15.09
Abre_Pinza_Sube_Pinza H15.10
Retroceso_Tapon H15.11

Ilustracion 50: Leyenda

Nombre Direccion
Sen_Presencia_Tapon 0.09
Sen_Botella_En_Roscado 0.10
Sen_Avance_Introducir_Tapon 0.11
Sen_Tapon_Arriba 1.00
Sen_Altura_Roscado_Ok 1.01
Sen_Tapon_Abajo 1.02
Sen_Tapon_Avance 1.03
Sen_Tapon_Retroceso 1.04
Sen_Centrado_Roscado_Atras 1.05
Retardo_Tapon_Posicion_Ok TO00O
Empujador_Atras_Ok T0001
Pinza_Abierta_Ok T0002
Pinza_Abajo_Ok T0003
Pinza_Cerrada_Ok T0004
Arranque_Roscado_Ok TO005
Retardo_Roscado_Ok TO006
Pos_Roscado Ok T0010
Fin_Empujador_Ok T0011
Retroceso_Expulsador_Ok T0012
Tiempo de espera T0051

[lustracion 51: Leyenda

Las ilustraciones anteriores son una leyenda de todas las variables

utilizadas en es parte de la programacion.

]

s | ] Nembre de Programa ; Principal]

[Nombre de Seccidn : Control_Entrada_Tapones)

Reset Maniobra

Prevents_Ok
3.10

—t

MOV(021) || Mover

Flag_Mach
w0.02 we.01 =0 Cansl fuente

Flag_Mead... Word_Entrada_Tapones
wo.00 H15 Destino

— —

MOV(021) || Mover

£ Canal fuente

llustracion 52: Reset maniobra

Como siempre, la primera linea de cualquier seccion de nuestro
programa la asociamos al reset de la maniobra que queremos hacer.

Utilizaremos dos variables tipo ‘word’ (H15 y H13), donde utilizaremos
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sus bits para realizar las maniobras pertinentes. Nuestra entrada de
seguridad (3.10) siempre estara presente para proteger al usuario de
cualquier altercado. Aparte del modo automatico (W0.02), se ha afiadido
un ciclo semiautomatico para que realice la maniobra de enroscado (W0.00

y W6.01).

1

283 Marcha Cinta de Entrada Tapones

Preventa_Ok Flag_Mod... Flag_Mach.. Flag_Marc..
310 W0.01 Ww0.02 w5.01
: | — |

1lustracion 53: Marcha tapones

Si “Preventa Ok” (3.10), “Flag Modo automatico” (WO0.01) y
“Flag_Marcha Ciclo” (W0.02) se ponen a 1, activaremos la sefial de salida
“Flag_Marcha Cinta Tapones” (W5.01), la cual servird para activar la
salida fisica del automata que se encargara de poner en marcha la cinta de

tapones.

S
USSR o s v P T e

v v tam w

llustracion 54: Inicio ciclo tapones

3

La ‘Ilustracion 54 busca activar la variable H15.00
(Incio_Entrada Tapones) y la variable W0.10 (Retroceso Inicio). Para
ello antes debemos de comprobar que nuestra variable H15 sea igual a 0
(asi se confirma que se ha reseteado) y después debemos de comprobar
que la pinza esté donde debe de estar. Para poder activar la variable H15.00
hay una serie de sensores que debemos de comprobar, como pueden ser:

- 0.11 (Sen_Avance Introducir Tapon)

- 1.02 (Sen_Tapon_Abajo)

- 1.00 (Sen_Tapon_Arriba)

- 1.01 (Sen_Altura Roscado Ok)

- 1.03 (Sen_Tapon_Avance)

- 1.04 (Sen_Tapon_Retroceso)

Todos estos sensores nombrados anteriormente serdn negados si

queremos comprobar que nuestra piza no se encuentre abajo y estaran
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normalmente abiertos si queremos confirmar que nuestra pinza esté arriba.
Para activar la variable W0.10 paso lo mismo.
Paralelo a W5.01, ponemos el proceso de ciclo semiautomatico

(W6.01) estando el operario en modo manual (W0.00).

2

238 h Tapon Detectado en Cinta

Prevents_Ok Flag_Marc...
3 10 W" DW H

H
I
Inicio_Entr. rese... SET Seleccionar
Flag_Med.. Introducir_Tapon
WBDCI we.01 H15.01 Bit

Cn; ma

H
RSET Restaurar

Inicio_Entrada_Tapones
H15.00 Bit

Llustracion 55: Tapon detectado en cinta

Si se ha puesto en marcha la sefial de marcha de cinta de tapones
(W5.01), la de inicio de entrada tapones (H15.00) y aun encima el sensor
0.09 ha detectado la presencia de un tapon, activamos la variable 15.01 y
desactivamos la variable 15.00. Igual que antes, en paralelo a W5.01,
ponemos el proceso de ciclo semiautomatico (W6.01) estando el operario

en modo manual (W0.00).

4

= Ml Tapon Posicionado Ok

Prevents_Ok Flsg Marc.
zva 501 1011 T0000
f |
F

rimtando T SET
Flag_Mog
wo. aa We.01 H15.02

RSET Restaurar

H15.01 Bit

TIM

0000

2 Valor seleccionado

[lustracion 56: Confirmacion posicionado tapon

Debemos comprobar que el tapon se ha correctamente. Para ello
debemos confirmar que se ha activado la sefial de marcha de cinta de
tapones (W5.01), nuestra variable H15.01 y que el sensor de introducir el
avance de tapon este activo. Una vez confirmado, y pasado el tiempo
requerido del temporizador T0000, activaremos la variable H15.02 y

desactivaremos la variable H15.01. Igual que antes, en paralelo a W5.01,
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ponemos el proceso de ciclo semiautomatico (W6.01) estando el operario

en modo manual (W0.00).

5

313 | M Empuisdor Avss 0x

Freventa_Ok Flag_Marc.
z 10 we.01 0.1 T0001
|

/' AT ser | seteccionsr
Flag_og Avance_Cinta_Bajs_Pinza
»NBDV H15.03 Bit

RSET

p
5

H15.02

TiM

0001

w2 Valor seleccionado

{lustracion 57: Confirmacion empujador atras

Cuando hayamos confirmado que el tapon estd en la posicion
correcta, debemos comprobar que el empujador estd atrds para poder hacer
que la pinza baje y coja el tapon. Para que esto pase, las variables 3.10,
W5.01 y H15.02 deben de estar activas y nuestro sensor de avance de tapon
(0.11) no debe estar dando lectura. Una vez pasado un tiempo de seguridad
(T0001), habilitaremos la variable H15.03 y deshabilitaremos la variable
H15.02. Igual que antes, en paralelo a W5.01, ponemos el proceso de ciclo
semiautomatico (W6.01) estando el operario en modo manual (W0.00).

e [l Abre y Bsja Pinza

Frevents_Ok Flsg_Marc
3 10 ws.01 H15.02 To002
1
11

)

' Ci... |Pinza_st SET Seleccionar

Flag_Mod Bsjs_Pinza
NBEO we.o1 H15.04 Bit

RSET Restaurar

Avance_Cinta_Bsjs_Pinza
H15.03 || Bit

TIM de 100 ms ( ) ltipo BCD)

bierta_Ok
0002 Nimers de temparizador

#3 Valor seleccionado

Ilustracion 58: Abre y baja pinza
Una vez nos hayamos cerciorado de que la maquina esté donde
debe estar, procedemos a bajar y abrir la pinza para coger el tapon. Para
ello debemos de asegurarnos de que las variables 3.10, W5.01, H15.03
estén activas. Si esto pasa, se habilitara un contador que, una vez vencido
el tiempo establecido, activara la entrada T0002 y habilitard la variable

H15.04 y desactivard la variable H15.03. Igual que antes, en paralelo a
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W5.01, ponemos el proceso de ciclo semiautomatico (W6.01) estando el

operario en modo manual (W0.00).

240

Pinza Absjo Ok
Cierre Pinza

Prevents_Ok Flag_Marc.
3.10 w501

o
=1
i
L3
3
a
@

H15.04 1: 1.02
!}
L82)

! ] } ] }
r 1T 5 § T 1
Baja_Pinzs Sen_Tapo.. Sen_Tapo.. |Pinza_Aba
Flag_Mod
W0.00 we.01

TIM

0002

#2

H15.05 Bit

H
RSET Restaurar

H15.04 Bit

SET Seleccionar

Pinza_Absjo_Ok

Bsja_Pinza

de 100 ms (

Pinzs_Absjo_Ok

Nimero de temporizador

Valor seleccionado

llustracion 59: Confirmacion pinza abajo

[tipo BCD]

Una vez la pinza ha bajado, debemos confirmar que es cierto. Para

ello, aparte de tener las entradas 3.10, W5.01 y H15.04 activas debemos

de tener en cuenta el sensor de que el tapon esta abajo (1.02) y corroborar

que el sensor de que el tapon esta arriba (1.00) no esta leyendo. Si esto

pasa, se habilitard un contador que, una vez vencido el tiempo establecido,

activard la entrada TO003 y habilitara la variable H15.05 y desactivara la

variable H15.04. Igual que antes, en paralelo a W5.01, ponemos el proceso

de ciclo semiautomatico (W6.01) estando el operario en modo manual

(W0.00).

8
355

Pinza Cerrada Ok
Subo Pinza

Prevents_Ok Flag_Marc.
3.10 W5.01

— |
Flag_Mod
W0.00

1T
Pinza_Abs... [Pinza_Cer SET
we.o1 H15.08
A
Simiatom

RSET

H15.05

TIM

0004

#

llustracion 60: Subir pinza

Seleccionar

Sube_Pinza
Bit

Restaurar

de 100 ms (

Nimero de temporizador

Valor seleccionado

[tipo BCD]

Si las entradas 3.10, W5.01 y H15.05 estan activas se habilitara un

contador que, una vez vencido el tiempo establecido, activara la entrada
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T0004 y habilitard la variable H15.06 y desactivara la variable H15.05.
Esto hara que la pinza suba con el tapon. Igual que antes, en paralelo a
W5.01, ponemos el proceso de ciclo semiautomatico (W6.01) estando el

operario en modo manual (W0.00).

° 288 Arriba Ok
Posiciona Pinza en Botella

Preventa_Ok Flag_Marc..
3 1ﬂ W5 01 H1'\ DB

1:1.02
|
{ | | i1 1 H
inza Sen_Tapc.. Sen_Tapo SET Seleccionar
Flag_Med.. Retroceso_Pinza
WOOD We.01 H15.07 Bit

H
RSET Restaurar

Sube_Pinzs

H15.08 Bit

Llustracion 61: Comprobacion pinza arriba y posicionado en botella

Teniendo en cuenta que el sensor de tapon abajo no esté leyendo
(1.02), que el sensor de tapdn arriba (1.00) si esté leyendo y las variables
3.10, W5.01, H15.06 estén activas, entonces se habilita la variable H15.07
y se deshabilita la variable H15.06. Igual que antes, en paralelo a W5.01,
ponemos el proceso de ciclo semiautomatico (W6.01) estando el operario

en modo manual (W0.00).

10

— Jl Permiso Inicio Roscado Tapon

|| Prevents_0Ok Flsg_| Mav:
310 we H15.07 Wo.18 k104 0051 1:0.10 1:1.05 1:1.00 1:1.02
1| | I
1T T

: I Refroceso_ ‘ ‘ ‘ Tiempo de.. Sen_ Botell.. Sen |/:|[ Sen_Tapo.. Sen_Tapo SET Seleccionar
Flag_Mod Flag_Mod Marcha_Motor_Roscado
wo uu w601 kuu we.01 H1508 | Bit

RSET Restaurar

Retroceso_Pinza
H1507 | Bit

H
TIM Temporizador de 100 ms (Temporizador) [tipo BCD]

Tiempo de espers
0051 | Nimero de temporizador

# Valer seleccionado

llustracion 62: Permiso inicio roscado tapon

Si las entradas 3.10, W5.01, H15.07, WO0.15 y TO0051 estan
activadas, los sensores 1.04 (Sen Tapon Retroceso), 0.10
(Sen_Botella En _Roscado) y 1.00 (Sen_Tapon_Arriba) estan leyendo y
los  sensores 1.05 (Sen Centrado Roscado Atras) 'y  1.02

(Sen_Tapon Abajo) confirmamos que no estan recibiendo ninguna




lectura, entonces, podremos habilitar la variable H15.08 (daré paso a la
sefal de marcha del motor roscado) y deshabilitaremos la variable H15.07.
Igual que antes, en paralelo a W5.01, ponemos el proceso de ciclo
semiautomatico (W6.01) estando el operario en modo manual (W0.00).

Hacemos el mismo paralelo con la variable W0.15 también.

1"

02 Motor Arancado Ok

Bajs Pinza a Roscar

Prevents_Ok Flag_Marc.
310 weot Hi5.08 T0005
I

1
‘-."3":.'& SET Seleccionar
Flag_Mod... G iasania
wnoo we.01 H1509 || sit

RSET Restaurar

H15.08 Bit

TIM i de 100 ms (T ) {tipo BCD]
Arranque_Roscado_Ok
0005 Nimero de temporizador

£

Valor seleccionado

Ilustracién 63: Peticion de roscado
Si la entrada 3.10; W5.01 y la H15.08 estan activas se habilitard un
contador que, una vez vencido el tiempo establecido, activara la entrada
T000S5 y habilitara la variable H15.09 (para bajar a roscar la botella) y
desactivard la variable H15.08. Igual que antes, en paralelo a W5.01,

ponemos el proceso de ciclo semiautomatico (W6.01) estando el operario

12 h
15 | Roscado ox
Preventa_Ok Flsg_Marc
3 10 weo1 H15.09 1:1.01 Tooo0e
1 | ]l L i _{
Flsg_Mod Abre_Pinza_Sube_Pinza
wo oo we.o1 wsio || sit
H
RSET || Restaurar
Bsjs_Roscando
wisos || sit
H
TIM de 100 ms [tipo BCD)

Retardo_Roscad Ok
0008 Nimero de temporizador

#3 Valor seleccionado

Hlustracion 64.: Comprobacion del roscado

Debemos de comprobar que el tapon ha sido roscado en la botella.

Para ello debemos confirmar que el sensor de altura del roscado (1.01) esta
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leyendo junto con la variable H15.09, 3.10 y W5.01. Si esto es asi, se
habilitard un contador que, una vez vencido el tiempo establecido, activara
la entrada TO006 y habilitara la variable H15.10 y desactivara la variable
H15.09. Igual que antes, en paralelo a W5.01, ponemos el proceso de ciclo
semiautomatico (W6.01) estando el operario en modo manual (W0.00).

= ez [JJ 5002 vAbre Pinza
Retroceso de Tapon

Preventa_Ok Flag_Marc.,
'JI'G W‘01 H15.10 1.0 I: 1.00

i I l /‘. I
| T Sen_Tapo
Flag_Med
wo 00 we.01

Enawa

SET Seleccionar

Retroceso_Tapon
H15.11 Bit

H
RSET Restaurar

Abre_Pinza_Sube_Pinza

H15.10 Bit

llustracion 65: Sube, abre pinza y retrocede tapon

Una vez acaba y confirmada la accion de roscado, debemos abrir y
subir la pinza para asi activar la variable de retroceso del tapon (H15.11).
Para que esto ocurra debemos corroborar que nuestras variables 3.10,
W5.01, H15.10 y 1.00 estan activas y que el sensor del tapon abajo (1.02)
ha dejado de leer. Si todo lo anterior se cumple, la variable H15.11
(retroceso del tapon) se activard y la variable H15.10 se desactivara. Igual
que antes, en paralelo a W5.01, ponemos el proceso de ciclo

semiautomatico (W6.01) estando el operario en modo manual (W0.00).

14
aso | [l Reset
Freventa_

au w i 1.00 i 1.03 1108

't 1} 1 n
Sen_Tepe. . Sen_Tapa. |Sen_tepo. || MOVIOZ1) | Mover
Flag_Med
wuw #0 Canal fuente
rd_Entrada_Tapone
ino

llustracion 66: Reset
Pese a que cuando hemos empezado esta seccion, el reinicio de las
variables hemos dicho que siempre va al principio, también se ha decidido

anadirla aqui para asegurarnos un reseteo seguro. Dicho esto, para que las
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variables H15 se resetee a 0 y WO0.15 y W6.01 se le aplique la instruccion
RSET debe cumplirse que las variables 3.10, W5.01, H15.11, 1.00 y 1.03
estén activas.

Al mismo tiempo, el sensor del tapon abajo y el sensor de retroceso
del tapon no deben dar lectura. Igual que antes, en paralelo a W5.01,
ponemos el proceso de ciclo semiautomatico (W6.01) estando el operario

en modo manual (W0.00).

15 .
. S

o [l Msrcha Cinta de Entrada Tapones

Prevents_Ok Flag_Mod... Flag_Mach Flag_Marc.
310 Wo.01 w0 .02 w501

— {1 N

17 Flag_Marc
458 W5.01 1:0.10 I:1.06 Too10
!

TIM T de 100 ms (T i ) ltipe BCD]

0010 Nimers de temporizader

#10 Valor seleccionado

lustracion 67: Sujecion tapones

Dentro de la seccion “Control Entrada Etiqueta” del programa
“Principal” se ha programado “Sujeccion Tapones” con la finalidad de
activar variables y permisos que trabajen en conjunto con el embotellado
y una vez roscada la botella, salga a la seccion de etiquetado.

Se ha mencionado varias veces la variable W5.01 pero sin entras a
que variables activaban esta, dicha variable es posible ponerla a 1 si las
variables 3.10 (Preventa Ok), W0.01 (Flag Modo_Automatico) y W0.02
(Flag_Marcha_Ciclo) estan activas. Una vez estd a 1 la variable W5.01 y
el sensor de botella en roscado (0.10) y el sensor 1.05 estan activos
entonces se entra en la instruccidon comparacion para confirmar que H13
esigual a 0.

Si esto sucede, se activard una variable de tiempo (T0010) una vez
haya pasado el tiempo establecido. Al activarse dicha variable, se activara

H13.00 (Centrado Roscado) y el bit W0.15 que es el permiso de roscado.




i Fin Sujeccion

4688
Flag_Marc.
WE.01 H13.00 W0.15
— | I} % !
S;r‘:lIQJI£7 Fgrn-u;:lj SET Seleccionar
Fin_Roscade
H13.01 Bit

H
RSET Restaurar

Centrado_Roscado
H13.00 Bit

Ilustracién 68: Fin de sujecion
Una vez finalizado el proceso de roscado, debemos de quitar la
sujecion de la botella. Para ello, debemos tener las variables W5.01 y
H13.00 activas mientras que al mismo tiempo corroboramos que W0.15
no est¢ dando lectura. Esta accion habilitard la variable H13.01 y

desactivara la variable H13.00.

i a7a Atras Ok
Empuja Botella

Flag_Marc...
WE.01 H13.01 I: 1.05
|| 1| 11 4
I 10 LI .
Fin_Roscado Sen_Centr SET Seleccionar

| L L

| Avance Expulsor
I H13.02 Bit

4
RSET Restaurar

Fin_Roscado
H12.01 Bit

llustracion 69: Empuja botella

Una vez que hemos dejado la botella suelta, debemos empujarla
para que salga del encaje donde estd y pueda proseguir su camino hacia la
etiquetadora. Para que esta accidn se produzca, debemos de tener activas
las variables W5.01, H13.01 y 1.05. Esto hard que se active la variable
H13.02 (Avance expulsor) y se desactive H13.01 (Fin de roscado).
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478

hFin Empujador
Flag_Marc.
w5.01 H13.02
]l |

— I

T
Avance Ex

Llustracion 70: Fin Empujador

SET Seleccionar

Retrocesc_Expulsor

H13.03 Bit

H
RSET Restaurar

Avance Expulsor
H13.02 Bit

Fin_Empujedor_Ok
0011 Nimero de temporizador

#10 Valor seleccicnado

H
TIM Temporizador de 100 ms (Temporizador) [tipo BCD]

La electrovalvula que hemos activado para sacar la botella de

donde estaba encajada debemos desactivarla. Esto lo conseguiremos

poniéndole un temporizador de seguridad, en el cual, cuando el tiempo

21

determinado se acabe, desactive HI13.02 'y active
(Retroceso Expulsador).
iButella Fuera
Flag_Marc...
W5.01 H13.03 Too12
i A 1! Ret { { REET || Restaurar

480

H13.03

TIM

0012

#30

Retrocesc_Expulsor
Bit

H13.03

T izador de 100 ms (T

) [tipo BCD]

Retroceso_Expulsador_Ok
Nimero de temporizador

Valor seleccionado

llustracion 71: Botella fuera

Lo ultimo que queda por hacer esa aplicar la instruccion RSET a la

variable H13.03 después de un tiempo de seguridad que hayamos puesto.

En este caso ese tiempo viene controlado por el temporizador T0012.
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2.2.1.8.CONTROL DE ETIQUETADORA

AL

[lustracion 72: Etiquetadora

En la ‘Tlustracion 72° podemos observar como es la etiquetadora de

nuestra maquina embotelladora. La botella vendra por la parte derecha de

la imagen y una vez llegue a la altura del circulo verde, el sensor que hay

en esa posicion detectara que se acerca una botella y pondra en marcha un

temporizador para que cuando la botella pase por los rodillos (circulo rojo),

estos la aplasten para cogerla en el aire y etiquetarla (de esta manera nunca

se para la cinta).

Nombre
Preventa_Ok
Flag_Modo_Manual
Flag Modo_Automatico
Flag_Macha_Ciclo
Semiautomatico_Etiquetadora
Flag_Marcha_Etiquetas
Sen_Botella_Etiquetadora
HMI_Habilita_Etiquetadora
Word_Etiguetadora
Entrada_Botella
Avance_Ftiquetadora
Poner_Etiquetas
Tiempo_Avance_Etiquetadora
Tiempo_Espera
Fin etiquetado

[lustracion 73: Leyenda

Direccion
3.10
W0.00
W0.01
W0.02
W6.02
W5.03
1.06
HO0.01
Hi4
H14.00
H14.01
H14.02
T0013
T0014
T0015

Como siempre hacemos al principio de cada seccidén, ponemos una

pequeiia leyenda con las variables utilizadas para poder ver el nombre

completo.




0 s
g4 | [ Nombre de Frograma : Principal]
[Membre de Seccien : Control_Aplica_Etiqueta]
Reset Manicbra

Praventa_Ok
210

lf I
Movoz1) || Mover
Flag_Maod...
Wo.01 #0 Canal fuente
Flag_Mach... — Word_Etiquetadora
Wo.02 We.02 H14 Destino
Semiauto...

Flag_Mad...
w0.00

_||7

HO.01

HMI_Habili...

Ilustracion 74: Reset maniobra

Aplicamos un reset de toda la maniobra utilizada al principio de
seccion para asegurarnos que no tenemos ninguna variable sin el valor
deseado. Movemos a 0 la variable que elegimos como ‘Word’ (H14). De
esta manera al mover a 0 H14, también movemos a 0 todos los bits (0 a
15) dentro de esa variable. Para que esto suceda tenemos varias formas:

- 3.10 (Preventa_Ok) sea 0 su valor

- WO0.01 (Flag Modo Automatico) sea 0 su valor

- WO0.02 (Flag_Marcha Ciclo) y W6.02
(Semiautomatico Etiquetadora) sea 0 su valor

- WO0.00 (Flag Modo Manual) esté activa

- HO0.01 (HMI Habilita Etiquetadora) sea 0 su valor

Marcha Cinta de Entrada Etiquetadora

Preventa_Ok Flag_Mod... Flag_Mach... Flag_Marc...
2.10 Wi0.01 Wwio.02 HO.01 W5.02
| | | | | | | |
[ [ [ [
‘ HMI_Habili...

llustracion 75: Marcha cinta etiquetadora

502

Debemos comprobar que se active la sefial W5.03
(Flag_Marcha_Etiquetas). Para ello debemos de asegurarnos que 3.10
(Preventa Ok), WO0.01 (Flag_ Modo_Automatico), W0.02
(Flag_Marcha Ciclo) y HO0.01 (HMI Habilita Etiquetadora) estén

activas.
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1
2 o :
507 Inicic: Ciclo Poner Etiquetas
Preventa_O% Flag_Marc..
310 W5.03 I: 1.08
I | L
I 1 I
={200) Sen_Batell... SET Seleccionar
Flag_Meod... Entrada_Botella
W0.00 we.02 H14 H14.00 Bit
Word_Eti...
Semiauto...
#)

Ilustracion 76: Inicio ciclo

Una vez comprobado que la marcha de ciclo de etiquetas esta
activada (W5.03) junto con el mddulo de seguridad (3.10) procedemos a
comprobar que H14 esté a 0. Si esto se confirma, y el sensor de la botella
etiquetadora (1.06) se ha activado, entonces habilitamos la variable
H14.00. Paralelamente a W5.03, ponemos el proceso de ciclo
semiautomatico (W6.02) estando el operario en modo manual (W0.00).

3

s h Inicie Cicle Poner Etiquetas

Prevents_Ok Flag_Marc.

240 W5.03 H14.00 1:1.08 TOO42
— | N | % | .
Entrads_E... Sen_Botell... [Tiempo A... SET Seleccicnar
Flag_Mod Avance_Etiquetadora
W0.00 we.oz H14.01 Bit
|

Semisauto,

RSET Restaurar

Entrads_Botella
H14.00 Bit

Tin T de 100 ms (T } [tipo BCD]

0013

#10 Valor seleccicnado

llustracion 77: Botella en etiquetadora

Cuando el sensor de la botella etiquetadora (1.06) deja de leer y
tenemos activas las entradas 3.10, W5.03 y H14.00 se activa el tiempo del
temporizador TO013. Pasado ese tiempo, el temporizador TO013 activa su
entrada y esta da paso a que la variable H14.00 se desactive y la variable
H14.01 (variable encargada de sujetar la botella con los rodillos) se active.
Al igual que antes, paralelamente a W5.03, ponemos el proceso de ciclo

semiautomatico (W6.02) estando el operario en modo manual (W0.00).
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[l Inicio Ciclo Poner Etiquetss

530
Pravents_Ok Flag_Marc...
310 W5.03 H14.01 Too14
I I 1 1L
— ¢ 1 | 1t 1T X
Avence_Et... | Tiempo_E.. SET Seleceionar
Flag_Mod Poner_Etiquetas
Wo0.00 we.02 H1202 || sit

Semisuto...

RSET Restaurar

Avance_Etiquetadors
H14.01 sit

TIM Temporizader de 100 ms (Temporizader) [tipo BCD]

Tiempa_Espers
0014 Nimero de temporizader

#10 Valer seleccionade

Hlustracion 78: Insertar etiqueta en la botella

Una vez ya se ha activado H14.01 para sujetar la botella, debemos
de activar la variable H14.02 para poner la etiqueta. Debemos de confirmar
que la variable 3.10 y W5.03 también estan activas. Una vez hecho esto,
se ha puesto un temporizador de seguridad (T0014) con un tiempo
establecido el cual, cuando finalice, activara H14.02 y desactivara H14.01.
Al igual que antes, paralelamente a W5.03, ponemos el proceso de ciclo

semiautomatico (W6.02) estando el operario en modo manual (W0.00).

& h Inicic Cicle Poner Etiquetas

543
Fravents_Ok Flag_Marc...
2.10 W5.03 H14.02 TO015
1 L i I H
— | 1T 1} 11
Foner_Etiq... |Fin stiquet... REET Restaurar
Flag_Mod Foner_Etiquetss
| 'W0.00 Weg.02 H14.02 Bit
Semiauto...

T T i de 100 ma (T [tipo BCD]
Fin etiguetado

0015 Nimero de temporizador

#20 Walor seleccionado

[lustracion 79: Fin etiquetado

Cuando la botella haya sido etiquetada, habra un tiempo de
seguridad con el temporizador TO015, el cual, cuando finalice, activaré su

entrada y pondré a 0 la variable H14.02.
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2.2.1.9. CONTROL SOBRE CINTA 1Y 2

llustracion 80: Cintas 1y 2

En la ‘Ilustracion 80’ tenemos una foto real sobre la ultima parte

de nuestra maquina. La flecha roja senala a la nombrada “Cinta 1” y la

flecha verde sefala a la nombrada “Cinta 2).

Nombre
Preventa_Ok
Flag Modo_Automatico
Flag_Macha_Ciclo
Flag Marcha Transportador 1
Flag Transportador_1_Lleno
Flag_Entrada_Botella_Transp_1
Flag Botella Transito
Flag Tope_Desvio_2
Flag Tope_Desvio_2_Fuera
Flag Empuja_Botella Trans 2
Fin_Desvio_2
Flag Fin Paso Transp 1
HMI_Habilitar_Cintal
HMI_Habilitar_Cinta2
Retardo_Transportador Lleno
Retardo_Empujador_Desvio
Sen_Transporte_1
Sen_Empujador_Desvio_Fuera
Sen_Tope_Desvio_2
Sen Transporte 1 Lleno

[lustracion 81: Leyenda

Direccion
3.10
W0.01
W0.02
W4.00
W4.01
W4.02
W4.03
W4.04
W4.05
W4.06
W4.14
W4.15
H0.03
H0.04
To016
T0017
2.01
2.02
2.03
2.04

Una pequefia leyenda de las variables utilizadas donde podemos

ver los nombres completos de dichas variables. En este caso la

programacion de amabas cintas las programaremos en la misma seccion

ya que, necesitamos relacionarlas entre si.
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[Mombre de Programa : Principal]

556
[Mombre de Seccién : Contrel_Cinta_1_2]
Marcha Cinta 1
Preventa_Ok Flag_Meod... Flag_Msach... Flag_Marc...

210 Wo0.01 Wo.02 HO0.02 W4.00
L 1| 1| 1|
I 1T 1 1T

HMI_Habili...

Ilustracion 82: Marcha Cinta 1

La marcha de la cinta 1 (W4.00) se activara una vez estén activas
las variables 3.10 (Preventa Ok), WO0.01 (Flag Modo Automatico),
WO0.02 (Flag Marcha Ciclo) y H0.03 (HMI_ Habilitar Cintal).

i ]l Detecto Transportador 1 Lieno

561
Flag_Msrc.. Sen_Trans.
W4.00 H0.02 204
L ] | ] |
! HMI I}—g':\\i_ i TIM Temporizador de 100 ms (Temporizador) [tipo BCD]

Retarde_Transportsdor_Llenc
o018 Nimere de temperizador

#30 Valor seleccionado
T0018
Retal::l'h_— SET Seleccionar
Flag_Tra...
waot || Bit

Ilustracion 83: Detector cinta 1 llena

Si el sensor detecta que la cinta 1 se ha llenado, este se activara,
activando el bit 2.04. Y si atin encima la variable W4.00 y H0.03 (habilita
en pantalla que se pueda usar la cinta), esto activara el temporizador TO016
el cual, una vez consumido el tiempo establecido, activara la variable

W4.01 (encargada de decir que no hay mas espacio en esa cinta).

2 Reset Transportador Lleno

587
Sen_Trans...
2.04
! RSET Restaurar
Flag_Tra...
w401 Bit

llustracion 84: Reset

Una vez el sensor que detecta que la cinta 1 estd llena ya no estd
dando lectura entonces podemos proceder al usar la instruccion RSET para

la variable W4.01.

e Betella en Transito

589
Flag_Marc.. Sen_Trans... Flag_Fin_... Fin_Desvio... Flag_Entra...
w4.00 201 W4.15 w414 w4.02
I | | | |
I 1T l/‘l l/‘l
Flag_Entra...
w4.02

Ilustracion 85: Botella en transito




pag. 49

En el momento de que se llena la cinta 1 debemos hacer que las
botellas pasen a la cinta 2. Esto lo podemos conseguir haciendo una trama
de variables. Debemos saber cuando hay una botella en la cinta 1 (W4.02).

Para ello, las variables W4.00 y 2.01 deben de estar activas y las
variables W4.15 y W4.14 no deben de estar leyendo (se afiaden por
seguridad). Una vez la variable W4.02 se haya activado, esta

retroalimentard a la variable 2.01, pudiendo esta estar a 0 o a 1 sin importar.

4

578 Memarizo Paso Botella

Flag_Entra... Sen_Trans... Flag_Botel...
Wa.02 201 Wa.03

I |
| 11
Flag_Botel...
w4.03

llustracion 86: Memorizacion paso botella

Paso intermedio para la realizacion del proceso de transito de
botella de una cinta a otra. La variable W4.02 debe de estar activa y el
sensor de transporte de la cinta 1 (2.01) debe estar sin leer. De esta manera,
activamos la variable W4.03, que sirve para memorizar la transicion.
Cuando esta variable esta activa, a 2.01 le realizamos un paralelo para que
W4.03 ya no dependa de este sensor.

5
i 81 h Compruebo si active el Desvio al transportador 2

Flag_Baotel... Flag_Trans... Flag_Tope...
HO.04 W4.03 wa.01 Wa.0a
I |

I
1T
Flag_Tope...
w4.04

Flag_Trans... Flag_Tope... Flag_Fin_...
w4.01 W4.04 W4.15

T {1 o

T
HMI_Habili...

llustracion 87: Aplicamos el desvio

Debemos hacer que la electrovalvula encargada de empujar la
botella desde la cinta 1 a la 2 se active (W4.04). Para ellos necesitamos
que las variables H.04, W4.03 y W4.01 estén activas. En esta ultima
variable citada y en paralelo pondremos W4.04 para que siga activada la
variable W4.04 aunque se desactive la variable W4.01.

Por otro lado, si tenemos activas las variables H0.04 y W4.03 y las
variables W4.01 y W4.04 estan negadas (no estan leyendo), activamos la

sefal de fin de cinta 1 (W4.15).
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592 Tope desvio fuera Ok
Flag_Tope... Sen_Tope...
w404 202
I | |
I T

Flag_Tope...
W4.08

Flag_Tope...
W4.05

[lustracion 88: Comprobacion del desvio correcto

Una manera que tenemos de comprobar que el desvio se ha
realizado con éxito es viendo si la variable W4.05 esta activada. Para ellos

debemos comprobar que W4.04 (Flag Tope Desvio 2) y 2.03

(Sen_Tope Desvio 2).

7 o h Retardo Empujsdor Desvio 2

Flsg_Tope...
W4.05

— |

TiM T

de 100 ms (T ) Itipe BCD)

Reterdo_Empujsdor_Desvie

0017 Nimero de temporizador

#10 Valor seleccicnado

Flag_Emp..
TOO7 w408

Retardo_E...

Flag_Emp...
wa.08

. L

llustracion 89: Retardo empujador desvio 2

Cuando se haya encendido la sefial de peticion de la variable
W4.05, empezard a descontar un tiempo establecido de un temporizador

(T0017). Cuando este tiempo acabe, la entrada TOO17 se activard,

activando también la sefial que empuja a la botella a la cinta 2 (W4.06).

-4

£03 Tope Fuera Fin Ciclo

Flag_Emp... Sen_Empu...
w4.08 202
I ||
r

1T
Fin_Desvio...
wa.1a

Llustracion 90: Tope fuera fin ciclo

Fin_Desvio...
W4.14

Al activarse la variable 2.02 (Sen_Empujador Desvio Fuera), se
activa la variable W4.14 y se anuncia el fin del desvio.
2.2.2. GESTION BASCULA
Configurada la bascula, podemos proceder a la recepcion de la trama, su
interpretacion y el posterior control. Acordémonos que en la configuracion de la

bascula dijimos que los datos recibidos trabajan en codigo ASCIL




2.2.2.1.RECEPCION DE LA TRAMA

Nombre Direccion
Indicador de primer ciclo A200.11
Flag_Recepcion_Ok A392.14
Flag_OverFlow A392.15
Caracteres_BRecibidos A394
Reset_Puerto_Comunicaciones A526.01
Cadena_Recepcion D10000
Parametros_Recepcion D10100
Contador_Recepciones D10101
Recepciones_Segundo D10110
Contador_Fallos D10115
HMI_Habilitar_Peso H0.02
Bitde pulso de reloj de 1.0 segundos CF102

llustracion 91: Leyenda

Una pequefia leyenda para poder ver todas las variables con sus

nombres completos.

0
0

[Mombre de Programa : Gesticn_Bascula)
[Membre de Seccion : Recepcion_Trama]

Estahl P tros de R

|| P_First_cy...
|| Az00.11
— |

Indicador d... MOWV{D21) Mowver

#100 Canal fuente

Farametros_Recepcién
010100 Destino

llustracion 92: Establecer parametros de recepcion

Cuando el indicador de primer ciclo (A200.11) esté activo, se
movera el pardmetro 100 a los pardmetros de recepcion (D10100). El
parametro “#100” no es un parametro cualquiera, lo hemos sacado de la
ayuda a la instruccion, de una instruccion llamada “RXD” (aparecera en la

siguiente linea de codigo).
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Operands

The contents of the control word, C, is as shown below.

15 12 11 8 7 43 0

c| | |

\ i 7

S

I 0 Hex: Most significant byte to least significant bytel
1 Hex: Lest significant byte to most significant byte

[0 hex: No CS and DR signgi monitoring |

1 hex: CS signal monitoring
2 hex: DR signal monitoring
3 hex: CS and DR signal monitoring.

— Serial port specifier (See note.
1 hex: Serial port 1 (on Serial Communications
Option Board in option slot 1)

2 hex: Senal port 2 (on Serial Communications
Option Board in option slot 2)

|
I\
| - Always 0

llustracion 93: Explicacion valor 100

Con la imagen que podemos observar arriba, es mas facil saber de
donde viene el valor 100. Si empezamos de derecha a izquierda:

- 0: Debido a que queremos que sea el byte mas significante.

- 0: No monitorizar las sefales de control CS (clear send) y DR

(data ready).

1: Debido a que el puerto serie 1 de comunicacién es el que
tenemos activo.

- 0: Siempre debe de ser 0.

i Lectura por Comunicaciones de |a Bascula

A2B2.14 HO.02 AJ9215

I 1| 1

I 1T I .
Flag_Rece... HMI_Habili... Flag_Over.. RXD{235) Recibir

Cadens_Recepcion
C10000 Primer canal de recepcidn

— Parametros_Recepcicn
010100 Canal de control

Caracteres_Recibidos

A234 Mimero de bytes 3 almacenar
@++{590) Incremente binario
Contador_Recspcicnes
C10101 Canal (binaric)

[lustracion 94: Lectura por comunicaciones de la bascula




Si la senal de recepcion estéd activa (A392.14), en la pantalla HMI
estd habilitada la bascula (H0.02) y no hay overflow (A392.15), entonces
activamos la instruccién “RXD”.

Esta instruccion se encarga de recibir la cadena de caracteres del
D10000. E1 A394 es un bit especial que me dice los bits que tengo en el
puerto esperando. Los datos que recibo los guardo en los pardmetros de
recepcion (D10100).

La instruccion de abajo incrementa en uno la recepcion de
caracteres. Cuando a un contador normal se le afiade delante el simbolo

“@” quiere decir que solo lee los flancos de subida.

2 7 h Recepcicnes por Segundo
P_1s
CF102

—l

Bit de puls... MOWV{0Z1) Maowver

Contador_Recepcicnes
10101 Canal fuente

- Recepciones_Segundo
010110 Destino

| MOV{021) || Mover

&0 Canal fuente

Contador_Recepciones
010101 Destinc

Hustracion 95: Comprobacion de las recepciones por segundo
Con el bit especial (CF102) compruebo cada segundo con un flanco
de subida, que el contador de recepciones (D10101) lo guarde en el
D10110 y acto seguido el contador de recepciones (D10101) lo ponga a 0

para poder volver a contar.

++{590) Incremente binario

Contador_Fallos
010115 Canal {binaric)

1lustracion 96: Contador de fallos de recepcion

Cada vez que tenga un overflow (A392.15) incremento en uno mi
contador de fallos (D10115). Esta linea es simplemente por saber cuantos

fallos hay y si los hay.
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h Sin Recepaion

=200} TiM

D10110 0150
Recepeio

&0 #5

Reinicio del Fallo

P_1s
A392.15 CF102

T ITI

1T
Flag_Over.. ZBitde puls... SET

TO150 A528.01

T de 100 ms (T i ) ltipo BCD]

Nimere de temperizedor

Valor seleccicnado

Seleccionar

Reset_Puerto_Comunicaciones
Bit

Mlustracion 97: Fallo tras tiempo sin recepcion

Si la variable “recepciones_segundo” es igual a 0 durante medio
segundo significa que ha habido un fallo. Frente a eso el temporizador hace
un reset del puerto de comunicaciones (A526.01) mediante pulsos de 1

segundo (asi me aseguro de que se resetea). También puede haber un reset

si la sefial de Overflow esta activa.

2.2.2.2.CONVERSIONES

Una vez hemos recibido la trama, tenemos que interpretarla en

cddigo ASCII y pasarla a real pasando por hexadecimal. Solo queremos

saber tres cosas:
- Elestado (1 digito)
- El peso neto (6 digitos)
- El peso bruto (6 digitos)
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o 1| [ Pore oo Programa - Geston Basculal
Pacimione e Seccitn : Cormersiones]
Soacion S0t
£453|. Paso Establa
WD Pasa ro Establa
OHF|. Ecbra
Ed5]: Emor
F On
CF|1I3
casior Jm e Sigiho
.a a Recandcian
4| Do L
:
b
b
Krrrrrrrrrrs
#1z Canal da conkol
— Codign SwNs
Di0z00 Canal dadesing
W00
Fag Peso Estania
=z00)
D000
Codgr £
#53
w101
Flag Feso no Establa
=300)
D 0200
Codign St
0
W0z
Flag Sooee Cama
=z00)
D 0200
Codign St
4F
W03 _ _
={300) o
D0E00
Codiga &1
5

[lustracion 98: Decodificacion del estatus

Para descodificar el bloque de estatus y partiendo de que ya
sabemos la trama mediante la instruccion RDX, aplicamos un “MOVD”,
que es una instruccion que nos mueve los digitos que queramos de lugar

(con la foto de abajo la entenderemos mejor).

Operands
S: Source Word
The source digits are read from right to left, wrapping back to the rightmost digit (digit 0) if necessary.

15 12 11 8 7 4 3 0
s [ pigt3 T Digit2 | Digit1 } Digito |

C: Control Word

The first three digits of C indicate the first source digit (m), the number of digits to transfer (n), and the first destination digit (1), as shown in the following diagram.

15 12 1 8 7 4 3 0
clo | ¢ ;

m

| n |
/\ SN
{ s mows |

Number of digits (n): 0 to 3
FirstdigitinD (£): 0to 3 0.1 dig

[1: 2 digits |
5 g

Aways 0. 3: 4 digits
D: Destination Word
The destination digits are written from right to left, wrapping back to the righ digit (digit 0) if necessary.

15 12 1" 8 7 4 3 0
D| pigit3  Digit2 | Digit1 i Digito |

llustracion 99: Ayuda a la instruccion de MOVD
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La descripcion de la instruccion permite comprender cuantos
digitos incluye (en este caso, cuatro digitos de cuatro bits cada uno). Aqui
podemos ver de donde se ha sacado el namero del canal de control (se ha
elegido conforme a los recuadros en rojo de la [lustracion 99).

Elegir ese tipo de niumero en el canal de control significa que los
dos primeros digitos de la derecha no los lee y que los dos digitos de la
izquierda los coje y los mete en la derecha del todo en la variable
“Codigo_Status” (D10200).

Una vez realizada esta instruccion entrara a las instrucciones de
comparaciones y depende lo que sea, se activara un estatus u otro. Los
tipos de estatus son: S (peso estable), M (peso no estable), O (sobrecarga)
y E (error).

El tipo de estatus corresponde a un caracter del codigo ASCIL, y en
nuestras comparaciones utilizamos su equivalente en formato

hexadecimal.

- = hDoﬂ\-a:ior Fasa Bata

i

05| MVDNCES] || dower digito

Di0Z10 DH0000 Caral ke

20 =z10 ‘Canal de controd

D003 Canal da destno

=(300} MTVENCES) | Mower cigito

D0Z1D 30 Caral Suanka

20 =z10 ‘Canal de controd

D1CE0E Caral e destng

MICVINCES] || Beborwer digitg

D10001 Caral Suanka

#1z Caral de control

D003 Canal da destno

MICVINGES) || Mo cigite

=g 1ol Caral toerke

=z10 ‘Canal de controd

D100z Canal da destno

Ilustracion 100: Peso neto
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HEX{1EE]

(=20

=30

ooEos

HEXIEZ]

(=20

30

Diozes

HEXIEZ]

DoEoE

Ilustracion 101: Peso neto

BIMLIDSE|

CACEDS

D10z

<{305]

FLTi45Z]

Diozz0

CADERS

=3 [er3le]

B

=00

AT

CADERS

=+ 0E+

Pado Pty
[xglerae)

=3 [er3le]

45T

CADERS

A0E=

Fuso Feto
[yler=i)

llustracion 102: Peso neto

Beicrar RO

Caral fuante

‘Caral de ool

Caral oo sostna

Beicrar RO

Caral fuante

‘Caral de ool

Caral oo sostna

Beicrar RO

Caral fuante

‘Caral de ool

Canal e cesHno

SECH 2 HEX

Primar canal Suanbe

Dl gracion ca cigito

Canal e cesHno

SECH 2 HEX

Primar canal Suanbe

D grador ca Gigisc

Caral o SesurG

SECH 2 HEX

Prirmar canal Suanbe

Dasigrador o it

Caral oo sesuro

BCD donde @ Bnado

Primer canal fuanba

Primer canal e resultacd

16 bits 2 coma foanie

Caral fuanba

Canal G resultads

Divisidn en coma Sotants

Frimer canal da dividendo

Frimer canal da dvisar

Frimer canal da resultads

Divisldn en coma otans

Frimer canal da dividendo

Frimer canal da dvisar

Primer canal e resultacd
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Para saber el peso neto, debemos de leer seis digitos. Para poder
leer dichos digitos debemos organizarlos y ponerlos en orden con la
funciéon “MOVD”.

Antes de organizar los digitos, debemos hacer una comparacion
con el signo “- “. El valor que le pondremos al canal de control lo iremos
viendo en la “Tlustracion 997, el cual cambiard dependiendo del digito o
los digitos que vayamos a mover.

Una vez hemos hecho los movimientos pertinentes, debemos
aplicar la instruccion “HEX” para pasar de ASCII a hexadecimal, de
hexadecimal a doble binario a coma flotante.

Cuando ya lo tenemos en coma flotante, la variable obtenida la
sometemos a una comparacion (comparamos el signo negativo otra vez).
Si nuestro valor no tiene signo negativo entonces realizamos una division
de coma flotante entre 10 (por llegar a las décimas). Si por el contrario
pasa lo contrario, entonces realizamos una division de coma flotante entre

-10 (porque el resultado siempre debe ser positivo).

- I corvassion Peso Bass
F an
=13

|

meovDioe3] || macwer sigite

DHoo0E Canal fuanta

=10 Canal da contol

D030 Canal do destng

<={305) MOVDIGE3] ([ Mower digito

DO DHO003 Canal fuanka

E=a) 210 Canal de control

=RT e Y Canal do desting

=300 maCINCES) [ Mo cigito

Di0E10 &30 Canal fuanta

E=a) 210 Canal de control

=3E ] Canal de cesing

RACVINOES] | Ml ciicibo

DHo00d Canal fuanka
=z Canal de control

=RT e Y Canal do desting

RO || Ml cicino

Do004 Canal fuanta

210 Canal de control

CHOE0E Canal de cesing

lustracion 103: Conversion peso bruto
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D0E0E

HEXUIEZ]

DoE

30

DI0E0S

HEXU1EZ]

=3l

#30

DH0E0S

HEX1EZ]

D030

#0

DH0E0E

Melicywar R0

Caral fuanba

Canal de coninol

Canal do Sesing

Ielicar CiinD

Caral fuante

Canal oa cormel

Canal do Sesing

Mower digitn

Caral fuante

Caral e corfrol

Caral oe desing

ASCH a HEX

Frimar canal fante

Dhersl g char il

Caral do desing

ASCH & HEX

Primar canal fuanta

Dol @i o it

Caral do Sesing

AECH 2 HEX

Frimer canal fuerte

Dol @i o it

Canal do Sesing

Hustracion 104: Conversion peso bruto

=={305)

[+ =30

&0

={200)

=3 1x3 1

Eis)

Bruoss) || BCD doble 2 birado

010305 || Famer canal fuonke

DACEE0 Primer canal de resultado

FLTHEZ] || 16 bts 2 coma Sotarts

DACEE0 Canal fanba

D025 Canal oo mEuitss

FusT) || Division on coma Soanie

010325 || Pmer canal se dvidends

+10E=1 || Frimercanal de dvisor

D050 Primer canal da resultado

F45T) Divisidm an coma fotants

Di032s Primer canal da vl derdo

BR8] Frimer canal da Svisar

010350 || Fimercanal de resuitaco

llustracion 105: Conversion peso bruto




Al igual que hemos explicado para la conversion del peso
neto, seguiremos los mismos pasos para conseguir la conversion
del peso bruto.

2.2.2.3.CONTROL PESADA

Nombre Direccion
Preventa_Ok 3.10
Flag_Modo_Automatico W0.01
Flag_Macha_Ciclo W0.02
HMI_Habilitar_Peso HO0.02
Flag Peso_Estable W1.00
Empujador_a_Bascula W2.00
Empujador_Adelante_Ok WwW2.01
Flag Pesada wW2.02
Avance_Expulsor_Bascula W2.03
Fin_Expulsion W2.04
Flag Peso_Ok W2.15
Flag Peso_no_Ok W2.14
Peso_Referencia D10450
Tolerancia_Max_Peso D10452
Limite_Maximo_Peso D10454
Peso_Referencia D10450
Tolerancia_Min_Peso D10456
Limite_Minimo_Peso D10458
Peso_Meto D10250
Sen_Botella_Empujador_Entrada_Bascula 1.07
Sen_Empujador_a_Bascula_Fuera 1.08
Sen_Avance_Expulsor_Bascula 1.09
Botella_Empujador_Bascula_Ok TO020
Peso_Estable To021
Expulsa_Botella_Bascula To022
V_Cinta_Botellas 101.02

llustracion 106: Leyenda

Una pequena leyenda para que podamos ver los nombres de las

variables al completo.

a

g | [ IMombre de Frograma : Gestion_Bascula)

[Mombre de Seccion : Control_Pesads]

Control de Botella en Empujador Bascula
Preventa_Ok Flag_Mod... Flag_Mach...

210 Wo.01 w0.02 Q:101.02 W2.04 I 1.07 1:1.08
— | N N !} % N | H
W_Cints_B... Fin_Expuls... |Sen_Botell... Sen_Avan... Tim Temporizador de 100 ms (Temporizader) [tipe BCD]
Botells_Empujador_Bascula_Ck
W2.00 0020 Niimero de temporizador
Empujsdor
#5 Valor selecdionado
To020 W2.00

Empujeder_a_Bascula

Ectella_E...

llustracion 107: Control de botella en empujador de bascula

Una vez se cumplan todas las variables, se activard un
temporizador (T0020) que, al acabar su tiempo, dard paso para que se
pueda activar el empujador de la bacula (W2.00). El empujador de la
bascula es una electrovalvula que deslizara la botella desde la cinta hacia

la bascula.
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Baotella en la Bascula
34

HO.02 W2.00 I 1.07

I:1.08
| | | 11 { | Empujedor_Adelsnte_Ok
HMI_Hskili... Empujador... |Sen_Botell... Sen_Empu...
w2.01

Empujador

W2.01

1lustracion 108: Confirmacion botella en bascula

Debemos comprobar que verdaderamente nuestra botella esta en la
bascula. Para ello nos aseguraremos de que en la pantalla HMI esté
habilitada la pesadora (H0.02), que la sefial del empujador de la bascula
(W2.00) esté activada gracias al anterior paso, que el sensor de entrada al
empujador (1.07) haya dejado de leer y que el sensor que empuja la botella

fuera de la bascula (1.08) esté activado.

2 101 | | Ferorese del Empuisdar
Esperc Basculs Estabilizads

HO.02 W2.01 1 1.08 W1.00
| | | | |
T 1T 1T . . .
HIMI_Hsbili.. Empujador.. [Sen_Empu... Flag_Pesc.. TIM T de 100 ms (T [tipa BCDI
Peso_Estsble
w202 0021 Nimero de temporizador

Flag_Pesads

#1 Valor seleccicnado

T0D21 w202

Peso_Ests...

Mlustracion 109: Espero bdscula estabilizada

Una vez nuestra botella esta en la bascula, y habiéndose cumplido
todas las condiciones de la “Tlustracion 109”, deberemos activar una senal
de pesada (W2.02). Para que esto ocurra, primero debe estabilizarse el
tiempo. Eso se consigue poniendo un temporizador (T0021) para que, por

tiempo, la botella consiga estabilizarse y darnos el peso requerido.




Ranco de Pesada
(Compnaig Fidans oenin ol Mamen

WOz
) L

D15 || Prmercanal ce esdtase

seran) [ | =Fmm ==T Salaccionar
Faso Mato Faso Mato Fag Paso
Dozs0 Dozs0 wzas | =
Dinsss Droess
- - REET Restaisa
Wzis P
<FEH| ==T Salaccionar
Feso Hen Fag Pesa fo
0250 wizis || =
0453
. meeT || Restoum
Wiz N
333
Faso Mato
Doz
D45

Llustracion 110: Comprobar pesada dentro de los margenes

El operario ha establecido mediante la pantalla HMI los pardmetros
de tolerancia maxima y minima que debe tener nuestra bascula. En este
trozo de codigo comprobamos mediante comparaciones si nuestra botella
esta en el peso 6ptimo o no. Si esta en el peso Optimo se activara la variable

W2.15. Por lo contrario, si no se activa, se activara la variable W2.14.

4 12 iExpuIso Botella de La Bascula
W2.02
I
Flag Pesada TIM : de 100 ms (T: : [tips BCO)
Expulsa_Botella_Bazculs
0022 Nimero de temporizadar
# Valor seleccionado

TO0ZZ WZ2.03

[ {—— Awsnce_Expulsor_Basculs

llustracion 111: Expulsar botella de la bascula
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Cuando la senal de pesada (W2.02) esté activa, un temporizador se

pone en marcha y al acabar su tiempo, se activa su entrada (T0022) y eso

activa la senal del avance del expulsor de la bascula (W2.03).

5

128 h Botzlla Expulsada de |z Basculs

W2.03 I: 1.08 W2.04
!
I

— | {_y— Fin_Expulsion

|
1
Avance E.. [Sen_Awan..

W2.04

Fin_Expuls...

llustracion 112: Confirmacion botella fuera de la bascula

Confirmamos que la botella ha sido expulsada de la bascula

comprobando que el avance del expulsor de la bascula (W2.03) este activo

y que el sensor de avance del expulsor de la bascula (1.09) esté activo o,

por el contrario, que la variable fin de expulsion (2.04), esté activa.

2.2.2.4.CONTROL RECHAZADOR

Nombre Direccion

Preventa_Ok 3.10

Flag Modo_Automatico W0.01
Flag Macha_Ciclo W0.02
Flag Marcha_Rechazador W3.00
Flag Botella_En_Rechazador W3.01
Flag_Expulsor_Avance W3.02
Flag_Fin_Expulsion W3.03
Flag Peso_no_Ok W?2.14
Flag Peso_Ok W2.15
Sen_Botella_Expulsor 1.10

Sen_Expulsor_Rechazador_Fuera 1.11

Sen_Stop_Rechazador_Avance 2.00

Retardo_Llegada_Botella T0023

llustracion 113: Leyenda

134

[Mombre de Programa : Gestion_Bascula]
[Mombre de Seccién : Control_Rechazador]

Rechazador en Marcha

Preventa_Ok Flag_Mod... Flag_Mach... Flag_Marc...
3.10 W01 w02 Wa32.00
I I I
1T 1T 1T

llustracion 114: Rechazador en marcha
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Debemos activar la marcha del rechazador (W3.00). Para ello
debemos comprobar que el preventa (3.10), el modo automatico (W0.01)

y la marcha del ciclo (W0.02) estén activados.

i Entrada de Botella en Rechazador

s Active Tope Stop
Flag_Marc.. Sen_Botell... Flag_Fin_... Flag_Baotel...
Wwa.00 I:1.10 W2.14 w215 Wwa.n3 wa.01
I { | I 11 11

I
I
Flag_Peso... Flag_Pesc...

Flag_Botel...
wa.o1
I

llustracion 115: Botella en el rechazador

Debemos activar la sefal de que la botella esta en el rechazador
(W3.01) y lista para para ser expulsada de la bascula e incorporada en la
cinta 1. Deben de cumplirse todas las variables que vemos en la

“Tlustracion 115”.

2 1ag | JJ] Top= Rechazador Avance 0
Expulso Botells

Flag_Botel... San_Stop_... Retardo_Ll... Flag_Expu
w2.01 200 To022 Ww3.02

| | | |

l 1T

I
l 1
Flag_Expu...
w30z
!
T

Tim L de 100 ms (T i } ltipe BED]

o022 Nimero de temporizador

#2 ‘alor seleccionado

Hustracion 116: Comprobacion del rechazador y expulsion de botella

Para activar la sefial del empujador de botella (W3.02), debemos
de comprobar que la botella esta en el rechazador (W3.01), que el sensor
2.00 y que la sefial de avance del expulsor (W3.02) estén activas. Una vez
comprobado dichas variables, el temporizador empezard a descontar un
tiempo, el cual, cuando acabe, habilitard su entrada (T0023) y asi activara

la senal del empujador de botella.
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5 155 Rechazador Avance Ok
Reset Flag de Pesc Ok o No Ok
Flag_Expu... Sen_Expul... Flag_Fin_...
wa.02 111 Wwa.03

— | Oo—

RSET Restaurar

Flag_Peso_no_Ok

w214 Bit

RSET Restaurar

Flag_Peso_Ok

W2.15 Bit

llustracion 117: Comprobacion del rechazador y reset variables

Se debe comprobar que el rechazador de avance ha realizado la
accion de que la botella esté en la cinta 1 para que se active la sefial de fin
de expulsion (W3.03). Una vez eta variable esté activa, activaremos el

RSET de las variables W2.14 y W2.15.

2.2.3. SALIDAS

Hasta ahora todo lo que hemos realizado ha sido todas las
operaciones y los pasos para poder activar las sefiales o peticiones de
alguna accion. Pero la maquina no va a mover nada si no activamos sus
salidas fisicas.

Estas salidas se activaran mediante un combinado de acciones y
peticiones de sefial, las cuales ya se han ensefiado como se llegan a activar.
Estas salidas el operario también las podra activar de manera manual e
incluso haciendo un ciclo semiautomatico si la situacién lo requiere.

Se hace una seccion de salidas para que el programa quede mas
limpio. De esta forma, si en un futuro la maquina presenta algun fallo,
podemos rapidamente detectarlo y ponerle alguna solucion. También es
mas accesible para ir probando la méquina por trozos.

Hay algunas salidas que ya han sido explicadas aqui y es por ello
qué no estan todas en la seccion de salida, pero si estdn la mayoria. A
continuacion, se va a visualizar una pequefia leyenda para poder ver los
nombres de las variables al completo y posteriormente vamos a poner

todas las salidas juntas.
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He organizado las salidas de tal forma que siga el proceso de la

maquina:

- Salidas sobre el llenado

- Salidas sobre los tapones

- Salidas sobre el roscado

- Salidas sobre las etiquetas

- Salidas sobre la pesadora

- Salidas sobre las cintas 1 y 2

Con todo lo anterior expuesto, se procedera a insertar las imagenes

correspondientes, las cuales incluyen también algunas explicaciones, por

lo que no se considera necesaria una descripcion adicional.

Maormbre
Preventa_Ok
Flag_Miodo_karual
Flag_riodo_autornatico
Flag_hiacha_Ciclo
FRetroceso_|nicio
Empujador_a_Bascula
Ernpujador_Adelante_Ok
Avance_Expulsor_Bascula
Flag_Botella_En_Rechazador
Flag_E =zpulsor_swvance
Flag_Mdarcha_ Tranzportador_ 1
Flag_Tope Desvio 2
Flag_Ermpuja_Batella_Trans_ 2
Sirniatornatico_Llenado
Sirmiatornatico_Tapones
Serniautorndtico_Etiquetadora
HrAl_Tope_Rechazo
HAl_Fechazador
HrAl_Ermpujador_Deswvio
HtAl_Tope_Desvio_2
HAl_Retroceso_Tapon

HAl_Pulz_kanual_Bandeja_AntiGaotao

HtAl_Puls_kanual_Baja llenadora

HAl_Pulz_Manual_Intraductor_Tapar
HtAl_Puls_Manual_asbre_Finza_Tapon
HiA_Pulz_Manual_Marcha_Cinta_Tapones

Direccion
310
W0.00
W00
Wwi0.02
W0.10
W2.00
W20
w203
W01
Wa.02
W00
W .04
W08
WE.00
w601
WE.02
/19.00
Ww19.01
W19.03
W19.04
W19.05
20,00
w2001
W20.02
W20.03
W20.04

HtAl_Puls_Manual_archa_Rapida_Cinta_Tapones w2005

HAl_Pulz_karual_barcha_Salida_Etiquetas w2006
HtAl_Pulz_danual_iro_Botellas_Etiguetas w2007
HrAI_Puls_kdanual_barcha_Transporte_Cinta_1 w2008
HtAl_Pulz_kdanual_Farcha_Transporte_Cinta_2 w2009
HtAl_Puls_tanual _svance_Tapon wh20.10
HrAl_Pulz_kdarual_Baja_ Tapon w2011
HtAl_Puls_Manual_botor_Roscado w2012
HrAl_Pulz_kanual_Tope_Centrada Foscado w2013
HtAl_Puls_Manual_Expulsor_Botella w2014
HiAl_Pulz_kanual_Ermpujader_Aplicador w2015
HtAl_Puls_Manual_Ermpujador_Pesadora w2100
HtAl_Pulz_karual_Expulzor_Pesadora w2101
HbAl_Habilitar_Cinta2 HO.04

Retira_Antigateo H1z2.01

Marrbre
Baja Llenadora
Sube_llenadora
Centrado_Foscado
Avance Expulzor
Ayance_Eliguetadora
Porer_Etiquetas
Introducir_Tapon
Tapon_Posicion_ Ok
Avance_Cinta_Baja_Finza
Eaja_Finza
Finza_sbajo Ok
Sube_Pinza
Retroceza Finza
Parcha_totor_Foscado
Baja_Roscando
abre_Finza_Sube_Finza
Retroceso_Tapon
Sen_srriba_Llenadora
Sen_AntiGoteo_Atras
Ev_Salida_Bandeja_aAntigoteo
Ewv_Baja_Llenadora
Ev_Intraductar_Tapot
Ev_asbre Finza_Tapon
W_Marcha_Cinta_Tapones
W _Salida_Etiquetas
W_Giro_Botella_ Etiqueta
YW _Tranzporte_Cinta_1
" _Transzporte_Cinta 2
Ev_tfwance Tapon
Ev_Baja_Tapon
Ew_Motor_Roscado
Ev_Tope_Centrado_Foscado
Ev_Expulzor_Botella_Roscada
Ev_Erpujador_aAplicador_Etiqueta
Ev_Ernpujador_a_Pesadaora
Ev_Expulzor_de_Pezadora
Ev_Retroceza_Tapon
Ev_Tope_Rechazador
Ev_Rechazador
Ev_Ernpujador_Desvio
Ev_Tope Desvia_2

llustracion 118: Leyenda

Direccion
H12.02
H12.03
H13.00
H13.02
H14.m
H14.02
H15.01
H15.02
H15.03
H15.04
H15.05
H15.06
H15.07
H15.08
H15.09
H15.10
H15.11
0.oz7
0.0
100.04
100.05
100.06
100.07
10100
101.04
101.05
101.06
10.07
102.00
102.01
10z.02
102.03
102.04
102.05
102.06
102.07
103.00
103.04
103.05
103.06
103.07




o a1 | [ Pemte de Prapama - Geston Bamcaia)
[Hermres e S : Safickas]
‘Seicas Cared_Uecds
Prevent Ok Flag Mocks_
310 Waoa w2000 Lag7 a: 100,04
— | |} 11 i |
HMI_Puis_.. S
Flag Mock_..
wani Hi201 Hi202 Hi203
1
.. Bega Lo, Sube Dened.
1
Lass Q. 10005
|
Sen_AnEaL.
wooi Hize
Semiatom
=
3
310 Waoa w2002 a: 100,08
— | | } | | :_Introcducior_Tapan
MI_Puis
Flag Mock_..
wani HiSa1
4
@ 10007
wani H1S03
—
Awvance Cin..
Flag Mok
wan weat H1504
Smisionat... | Baa Pza
Hi5.10
Abre Pinza_...
llustracion 119: Salidas
., hsidn{:a-d_&tada Teprries
Preversa Ok Flag_Moda_.
10 W00 W20.04 @ 101.00
— i | i | {3 —— V_Marcha Cinta Tagones
1MI_Puis
wmlm_' waz ) HiS1 Hism
I i 1
te T... Tepon Puasic..
L]
ot [ Saicda Controi_Entraca_Tegxanes
Preveria_ Ok Flag_Moda_
ata W0 w2010 102,00
— {1 | |
IMI_Puis
Flaag_Mada__
waat H1S07
[
1508
e
H15.10
Pere Pinza_.
7
asg| [l Saida Conral_Eriracia Teprnes
Preversa Ok Flag_Moda_.
a0 Wa.00 w2 10201
— | | | |
HMI_Puis ...
Flag_Maxda_..
Wao1
Flag_Maxda_.
W0 waat
SEmiaoma

llustracion 120: Salidas
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10300
waoo We01
Semistomai... Retooeso_..
3
o | Siticda rrsenchin de mokor rascada.
Prevestia Ok Flag Modk_.—
210 W w2012 10202
— I | | | | e Moter_Reseavda
HMI_Puis._...
Flig Moxks,_.
want H15.08
—
Marct Ma...
H1509
i Remsea
1
10203

Wali H15.08

St Piriza
H1S07
Refrocesa .

H15.08

Marcha_Mat...

H15.09

H15.10

e Pz ..

H15.11

Ilustracion 121: Salidas

[0
0204
12
13
m ] S Contral_Agiicn Eiqueta
Preverits Ok Flag_Merks
110 W0 W20.08 o010
I | | _Saicls Efquetas
1M1 Puis_
14
o il Saicta Comral_Agiica Esqueta
Preverna Ok Flag Moo
110 W00 W2.07 @ 10105
I | i |
1M1 Pubs_..
Flag Meda -
woot HiLm
Porws_Efiqu...
wea
Semizuomi..
15 >
5 [l Sl erngnjador apficador eboueia
Proveris Ok Flag_Merks_
110 W0 W15 11205
—t it i |
ML Pubs_..
Flag Mo
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_Ilustracio'n 122: Salidas
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10207

Foaon_Exg..

| Cfirdres e Togwes n 8 Rschonmsvir

Ev_Expuizar_de Pesatra

Pranvesrs Ok I'Iag_Madu - HMI_Tepe Ev_Tepe R
310 Wita00 1004
Flag Mods . Flag Botsla
wnm 'mm
| il Emgniackr Rechazador
Preveiia O I'Iag_Modu . HMI_Recha... Ev_Rechaza |
310 wiagt 10305
Flag_Moda_..
wum
| Marcha \eriader Cinta Transporiadar 1
W_Tramspord
0 101.08
W_Trareport..
@ 0107
[l Secrovsivin Emgrindor del Desvin
Provestin Of Flag Mods_ HMI Emgwj_ Ev_Ernprjad |
At Wian WA 10008
— | { {—
Flag Mods . Flag Emngwj
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Hlustracion 123: Salidas
Blectrewahula Tope Desvia 2
Presveritn Ok Flag Moda . HMI Tope
R ] Wi W04
I {1 {1
Flag Moda . Flag Tope
Wi Widing

Ilustracion 124: Salidas




2.2. PROGRAMACION PANTALLA HMI DELTA

Hoy en dia la puesta en marcha de una maquina con algunos botones ya
no vale, se queda corta. La industria 4.0 ha insertado de lleno la implementacion
de una pantalla HMI (ya se utilizaban antes pero no a tal nivel) que haga de
comunicador visual entre la maquina y el operario. Para nuestro proyecto hemos
puesto una pantalla del fabricante “DELTA”, concretamente el modelo “DOP-

107DV” de 7”. El software utilizado para hacer las diferentes ventanas sera

DIAScreen.
Device Communication X
| . Device Communication
] | pevce Locabon
COM1
®
(] L [Detal
e [ 00- EsherLink1 | contratr I # CICP/NT Series FINS TCP y I Import
7 .I Cm:mnﬂ'u:a.linn Parameters .
Ethernett HMI Station o -
m Controller IP : COM Port I 192 . 168 . 250 : 9600 = I

Device Main  Exua /
PLC Station

Password 12345678
Comm. Delay Time(ms) 0
Connection Timeout(ms) 1000
Connect Retries

8 Opti

(| Disconnect after communication interrupt Retry times after disconnectio

oK Cancel Avoly
Mlustracion 125: Configuracion pantalla

Para poder comunicarnos con el automata y que nuestras variables

funcionen, debemos entrar en la configuracion de la pantalla delta e irnos al

apartado de Ethernet. Agregaremos un nuevo “Device” y elegiremos nuestro tipo

de controlador (el recuadro de arriba) y pondremos la direccion IP de nuestro

controlador que es el autdmata junto con su puerto (el 9600 suele ser el estandar).

En “PLC Station” pondremos el Gltimo nimero de la IP del automata.
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Device Communication
_ Device Cormic s
(] Device Localhost

COM1

-
COM2 8 Overwrite [P
[ Obtain an IP address automatically
+ !| HMI IP Address 192 . 168 .250 . 15
Ethernet1
Subnet Mask 255 (255 255 . 0
m Gateway IP 0.0.0.0
Device DNS Server [PAddress [ 0 . 0 0 . 0
[ Disconnect after communication interrupt 5 L Retry times after disconnectio

[ ok ] came Apply
Ilustracién 126: Configuracion pantalla
Una vez realizada la configuracion de antes, haremos doble clic en
“localhost”, marcaremos la casilla de “Overwrite IP” y en “HMI IP Address”
pondremos la direccion IP de nuestra pantalla. Debajo de la IP pondremos la

mascara de subred que siempre es la misma (255.255.255.0).

2.

neoflex

2 ST 2 @“-‘"i'ﬂ i dd/mm/yy i HH:MM:SS |

MAQUINA _MOD. EMBOTELLADORA V0.0
SOFTWARE HMI VERSION. #/10.02}

|

Esta es nuestra ventana de inicio, es la pantalla que vera el operario al

Ilustracion 127: Pantalla de Inicio

encender la maquina (si es que la apagan) o cuando las demas pantallas se tiren
un cierto tiempo en standby, automdticamente se pondrd esta ventana en la
pantalla. Nuestra pantalla se divide en varias ventanas:

- Ventana menu automatico

- Ventana eleccion menu manual
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- Ventana alarmas activas

- Ventana de histérico de alarmas

- Ventana menu historico de pesaje

- Ventana parametros botellas grandes

- Ventana parametros botellas pequefias

Muchas ventanas tienen como subventanas o pequefias acciones que
puedes hacer dentro de ellas. A medida que vayamos avanzando y explicandolas,
lo iremos viendo.
2.3.1. VENTANA MENU AUTOMATICO

La ventana del menu automatico sera como la ventana principal donde el

operario pasara la mayor parte del tiempo si todo funciona correctamente.

£+ LL_MENU AUTOMATICO/:@| . (dd/mm/yy, HH:MMSS|

neoflex
- 9_

[ 10DO, || ESTADO. | [¥iPo BE BoTELLAS |

1234 ¢ woor (UGN Peov
/' ETIQUETADO|  PEso]  EivtAl|  EINTAZ] |
I HABILITAR HABILITAR HABILITAR HABILITAR

llustracion 128: Menii automatico

Este es nuestro menll automatico y cémo podemos observar tenemos
varios detalles que os debemos comentar. Dejando para lo tltimo el dibujo
dindmico que vemos en la parte superior de la ventana, vamos a comentar un poco
lo que observamos.

En la parte inferior, estan los botones de los diferentes menus que tenemos
(cada uno con su dibujo para hacerlo mas visual), en donde sabemos en todo
momento en la ventana que estamos gracias a que el botén cambia a un color mas
claro.

En la parte superior, tenemos un panel meramente informativo, en donde
esta el logo de la empresa, el menu en el que nos encontramos y la fecha y la hora

a tiempo real.
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Justo en el medio tenemos dos paneles informativos sobre el modo
(manual o automatico) y el estado (marcha o paro). Y al lado de estos podemos
elegir el tipo de botella (pequena o grande). Depende del tipo de botella que
elegimos, cuando le demos al boton de parametros (esquina inferior izquierda) nos
llevara al ment de botella pequefia o botella grande.

Si ahora nos fijamos en las flechas, empezaremos explicando las dos de
abajo (negra y lila). La flecha negra estd apuntando a unos parametros (etiquetado,
peso, cinta 1 y cinta 2) los cuales podemos habilitar o deshabilitar segin quiera el
operario. Esto es util por si en la linea de automatizado, en un futuro no se quiere
poner algunas de estas opciones. Lo unico que se debe de hacer es deshabilitarlo,
de esta manera no habria que volver a programar nada. La flecha lila marca el peso
a tiempo real de la botella que pase por la bascula.

Como hemos comentado antes, el dibujo es dindmico, eso quiere decir que
tiene partes moviles. Esos movimientos moviles son: las botellas, las pipetas de
liquido adhesivo y los tapones. Para poder hacer que estos elementos sean moviles
hemos tenido que programarlos en Cx-Programmer.

2.3.1.1. MOVIMIENTO DE LAS BOTELLAS DE ENTRADA

Nos estamos refiriendo a las botellas sefialadas por la flecha verde,
las cuales tendran un rango de accidén desde donde estan posicionadas hasta
donde empieza el llenado de botellas. Antes de explicar el codigo utilizado,

debo resaltar que las botellas son un botéon de multiestado.

|
— £\
HEoRLEX HeorE E

[lustracion 129: Multiestado botellas de 0 a 7
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Nombre

V_Cinta_Botellas
Flag_ Modo_Manual

Flag_ Modo_Automatico

SALIDA BOTELLA 2
SALIDA BOTELLA 3
SALIDA BOTELLA 4
PRIMERA BOTELLA
SEGUNDA BOTELLA
TERCERA BOTELLA
CUARTA BOTELLA

Bit de pulso de reloj de 0.02 segundos
Indicador de siempre ON

Direccion

101.02
W0.00

W0.01

W46.00

W47.00

W48.00
D170
D172
D174
D176

llustracion 130: Leyenda

CF103
CF113

La imagen de arriba es una pequefia leyenda para poder ver el

nombre y las variables que vamos a utilizar al completo.

@:101.02
I

¢ o | [ INembre de Programa : HMI_Pantalla]
[Mombre de Seccién : Mov_Botellas_Entrads]

RESETEO TODAS LAS BOTELLAS ¥ EMPIEZAN DESDE EL PRINCIPIO

Tt

[|v_cinta_B..

Flag_Mod
W0.00

|
|
=

MOV{021)

&715

D170

MOV021)

&715

D172

MOV(021)

&715

D174

llustracion 131: Reset de botellas

MOV(021)

&T15

D178

Mover

Canal fuente

PRIMERABOTELLA
Destino

Maover

Canal fuente

SEGUMDA BOTELLA
Desting

Maover

Canal fuente

TERCERABOTELLA
Desting

Maover

Canal fuente

CUARTABOTELLA
Desting

Hemos utilizado cuatro botellas (D170, D172, D174, D176) que en

el dibujo estan superpuestas. Estas botellas para hacer un efecto dinamico

continuado van de una posicion inicial a una posicion final en el eje X. Su
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posicidn inicial es 715 y su posicion final es 509. Estas variables seran

reiniciadas si el operario activa el modo manual (W0.00) o la cinta de

botellas (101.02) recibe un flanco de subida.

3
10

h ACADA PULSO, DECREMENTO EN 1 LA POSICION INICIAL

Flag_Mod.. P_0_02s
@ 101.02 wo.01 cFioz
L | L ITI
I 1T 11T
V_Cints_B... Bit de puls...

410}

D170

&1

D170

Resta binaria con signo sin acames

FRIMERA BOTELLA
Canal de minuendo

Canal de sustraendo

FRIMERA BOTELLA
Canal de resultado

llustracion 132: Decremento de la posicion de la botella 1

Como tenemos que llegar a la posicion final, vamos a restarle uno

al valor inicial y junto con el bit de pulso de reloj de 0.02 segundos vamos

a conseguir el efecto que buscamos de hacer como que la cinta esta

desplazando las botellas. Tener en cuenta que esto funcionard siempre y

cuando la cinta de botellas este en marcha (101.02) y la méquina esté en

modo automatico (W0.01).

14| Wl ESTE PASO SEACTIVARA UNA VEZ SE CUMPLA LA COMPARACION

< EN UN PULSC DECREMENTC 1 LA POSICICN INICIAL
DE ESTA MANERA LA BOTELLA TENDRA UN RETARDO FRENTE A LA PRIMERA

Flag_Mecd..  P_0_02s
@ 101.02 W0.01 GF103 w4s.00
I (T 111 1l

1Tk 1|
V_Cints_B Bit de puls.. SALIDAB

W48.00

==(315)

D170
PRIMERA

2800

w2s.00

SALIDAE...

Rests binaria con signa sin =

SEGUNDABOTELLA

Cansl de minuende

Ganal ge sustrsendo

SEGUNDABOTELLA
Ganal ge resultado.

SALIDABOTELLAZ

UNAVEZ SE CUMPLE LA COMPARACICN, SEACTIVA EL BIT DE TRABAJD ¥ YA JAMAS VUELVE A HACER LA COMPARACICN DEBIDC AL FUENTEADC

Hlustracion 133: Decremento de la posicion de la botella 2

Repetimos el mismo proceso con la botella 2 pero con una

salvedad. Antes hemos dicho que en el dibujo las botellas estan

superpuestas, es por ello por lo que, si la botella 2 sale a la misma vez que

la 1, esta jamas se veria. Eso tiene fécil solucion, ponemos una instruccion

de comparacion en la que me diga que cuando la botella 1 (D170) llegue a

la posicion 600, active el bit W46.00 para que de la orden y pueda salir la

botella 2 (D172) desde la posicion inicial. Como el proceso se repetird

ciclicamente hasta que sea interrumpido, una vez activado el bit W46.00
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ya tendremos la distancia que deseamos con la botella 1 y cuando se repita

el ciclo no hara falta entrar a la instruccién de comparacion (por eso el

paralelo debajo de esta instruccion).

5
25
Flag_Med.. P_0_02s
Q: 101.02 wo.01 cF102
L

h MISMC PROCEDIMIENTC PERD CON LABOTELLA 2

1t 1}
I L T
W_Cinta_B... Bit de puls...

{410

D174

&1

D174

WaT.00

| <zim

0170
FRIMERA

&485

WaT.00

SALIDAB..

Resta binaria con signo sin acares

TERCERABOTELLA
Canal de minuendo

Canal de sustraendo

TERCERABOTELLA
Cansl de resultado

SALIDABOTELLAZ

llustracion 134: Decremento de la posicion de la botella 3

Al igual que se ha explicado para la botella 2, repetimos el mismo

procedimiento con una salvedad. Esta vez, nos fijamos en la botella 1

(D170) pero en la instruccion de comparacion dicha botella hasta que no

llegue a la posicion 485 no se activara el bit W47.00 que es el encargado

de activar la salida de la botella 3 desde la posicion inicial.

e

h MISMS PROCEDIMIENTO PERO CON LABOTELLA 4

was.00
1L

1+
SALIDAE...

{410}

D178

Di7e

was.00

a8
Flag_Med. P_0_02s

@ 101.02 wo.01 CF103

i I 1Tt

k 1+ 1Tt
V_Cints_8... Bit de puls.
=(2185)

D170
PRIMERA

&370

was.00

SALIDAB

Rests binaria con signe sin scameo

Canal de sustraendo

CUARTABOTELLA
Cenal de resultade

SALIDABOTELLA 4

Hlustracion 135: Decremento de la posicion botella 4

Al igual que se ha explicado para la botella 3, repetimos el mismo

procedimiento con una salvedad. Esta vez, nos fijamos en la botella 1

(D170) pero en la instruccion de comparacion dicha botella hasta que no
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llegue a la posicion 370 no se activara el bit W48.00 que es el encargado

de activar la salida de la botella 3 desde la posicion inicial.

7 47| ]I UNAVEZ EL DECREMENTO DE FOSICION LLEGAA LA POSICION FINAL, APLICAMOS UN MOVE PARA DEVOLVERLO A LA POSICIGN INICIAL PARA QUE SE REFITA EL PROCESO CICLICAMENTE
P_on
CcFi12
Indicader s...|| <=(315) mov(pat) || Mover
D170 &718 Cansl fuente
PRIMERA..,
7 7 PRIMERABOTELLA
2509 D170 Destino
=315} mMov(z1) || Mover
D172 &715 Cansl fuente
SEGUND...
7 7 SEGUNDA BOTELLA
&509 D172 Destine
==215) nMoviz1) || Mover
D174 &718 Canal fuente
TERCER.
- - TERCERABOTELLA
&850 D174 Desting
<=[315) nmoviz21) || Mover
D178 &715 Canal fuente
CUARTA
- - CUARTABOTELLA
&8508 o17e Desting

llustracion 136: Reset botellas al llegar a la posicion final

Una vez las botellas llegan a 509 que es su posicion final, se

moveran a la posicion inicial, que es 715. De esta manera el proceso se

repetira ciclicamente.




Multistate Indicator X

m Main Style Text Picture Operating conds. "Coord
=TT
] 1
] i
1 1 —
] 1 ¢ StherLink1 } 10@D176[ - 126
. . x o] -
1 1
: : Width 59 Height 75
1 ]
] 1
e e ! Input *
State:
Link: EtherLink1 v
[] v
Language: O Device (Word) )
Languagel Device Type D -
Device (Bit)
AddressValme 176
Element Description Internal Memory (Word)
Multistate Indicator_017 Internal Memory (Bit) Tag
() Constant
B c D E H Clear
Automatically resized based Signed Decimal 8 7 8 9 A | Back
Yes ~
Unsigned Decimal 1 2 3 4 ]
Margim 0+ Enter
Hexadecimal 0 + | '
None

llustracion 137: Relacion PLC con imagen en HMI

Nuestras variables de las botellas las pondremos en las coordenadas
X de cada botella de entrada, tal como se ensefia en la imagen.
2.3.1.2. MOVIMIENTO DE TAPONES

En la imagen de la ventana del ment automatico nos estamos
refiriendo a la flecha azul de la ventana del menu automatico (“Ilustracion
94”) que sefiala a los tapones en negro que se desplazan por la cinta de

arriba y por detras del ciclo de llena.

Nombre Direccion
V_Marcha_Cinta_Tapones 101.00
Flag Modo_Manual W0.00
SALIDATAPON 2 W51.00
SALIDATAPON 3 W52.00
SALIDATAPON 4 W53.00
TAPON 1 D190
TAPON 2 D192
TAPON 3 D1%4
TAPON 4 D196
Bit de pulso de reloj de 0.02 segundos CF103
Indicador de siempre ON CF113

Hlustracion 138: Leyenda
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[Nombre de Frograma : HII_Pantalls]
[Nombre de Secdén : Mov_Tapones]

RESETEQ TODOS LOS TAPONES ¥ EMPIEZAN DESDE EL FRINCIFIC

Q:101.00
1

T
V_Marcha...

Flag_Mad...
W0.00

4||7

MOV(021} || Mever

Canal fuente

TAPON 1
Destino

MOV(021] || Maver

Canal fuents

TAFOM 2
Destino

MOV(021) || Maver

Canal fuente

TAPON 2
Destino

[lustracion 139: Reset tapones

MOV(021) || Maver

Canal fuente

TAPON 4

Desting

Hemos utilizado cuatro tapones (D190, D192, D194, D196) que en

el dibujo estan superpuestos. Estos tapones para hacer un efecto dindmico

continuado van de una posicion inicial a una posicion final en el eje X. Su

posicion inicial es 766 y su posicion final es 373. Estas variables seran

reiniciadas si el operario activa el modo manual (W0.00) o la cinta de

tapones (101.00) recibe un flanco de subida.

i &3 h ACADAPULSOC, DECREMENTC EN 1 LA POSICION INICIAL

P_0_03s
Q:101.00 cF102
f {11
V_Marchs... Bit de puls.. 4410}
D190
&1
o180

llustracion 140: Decremento del tapon 1

Resta binaria con signe sin acameo

TAPON 1
Canal de minuendo

Cansl de sustrsendo

TAPON 1
Canal de resultado

Misma explicacion que para el proceso de la botella 1 pero

diferentes variables.

con




2 w5 i MISMO PROGEDIMIENTO PERO GON EL TAFON 2
F_0_02s
@:101.00 GF103 W51.00
I | T I | |
I LEA 1T . . N N
W_Marchs... |Bitde puls.. SALIDATA.. 410} Resta binaria con signe sin acamec
TAFON 2
D192 Canal de minuendo
&1 Canal de sustrasndo
- TAFON 2
D182 Canal de resultado
W51.00
SALIDA TAPON 2
=={215)
D180
TAPON 1
2658
W51.00
SALIDATA. ..

llustracion 141: Decremento del tapon 2

Misma explicacion que para el proceso de la botella 2 pero con

diferentes variables.

2 = h MISMC PROCEDIMIENTO PERC CON EL TAFCN 3
P_0_02s
@ 101.00 CF103 W52.00
I | TI | | H
T 1T 1T n - .
V_Msrchs .. |Bitde puls.. SALIDATA 410} Resta binaria con signe sin acarss
TAFOM 3
D134 Canal de minuendo
a1 Canal de sustraendo
- TAPCN 2
D184 Canal de resultade
W52.00
SALIDA TAPCN 3
=215}
D130
TAFCH 1
8548
W52.00
SALIDATA..

[lustracion 142: Decremento del tapon 3

Misma explicacion que para el proceso de la botella 3 pero con

diferentes variables.
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& e h MISMO PROCEDIMIENTO PERG CON EL TAPON 4
P_0_02s
@10100  GF03 W53.00
f {1t {
V_Marcha. . |Bitde puls. SALIDATA {410 Rests binaris con signo sin scames
TAPON 4
D198 Canal de minusnds
&1 Canal de sustrmends
- TAFON 4
D198 Cansl de resultado
W52.00
H SALIDA TAFPON 4
<=(215)
D190
TAPON 1
a426
W53.00
SALIDATA...

llustracion 143: Decremento del tapon 4

Misma explicacion que para el proceso de la botella 4 pero con

diferentes variables.

s oo | I UNAVEZ EL DECREMENTO DE POSICION LLEGAALAPOSICION FINAL, APLICAMOS UN MOVE PARA DEVOLVERLO ALAPOSICION INICIAL PARA QUE SE REPITA EL PROCESO CICLICAMENTE
F_On
CF113
Indicadord.__|| <=(315) Mov(o21) || Mever
D190 4768 Canal fusnte
TAPON 1
7 . TAPON 1
8373 o180 Destino
<=(315) Mov(21) || Maver
D182 &788 Canal fuente
TAPON 2
— — TAPON 2
8373 D192 Destine
<={315) Mov(oz1) || Mover
D194 4768 Canal fusnte
TAPON 3
- - TAFON 3
&373 D184 Destino
<=(315) MOv(21) || Maver
D196 &788 Canal fuente
TAPON 4
- — TAPON 4
8373 D198 Destine

llustracion 144. Reset tapones ciclicos
Una vez los tapones llegan a 373 que es su posicion final, se
moveran a la posicidn inicial, que es 766. De esta manera el proceso se

repetira ciclicamente.
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State Graphic *

E Main = Style  Picture = Operating conds. ~ Coord.

=%

itherLink1} 10@D196[ _

X

Input
Link

e

© Device (Word)

EtherLink1

Device Tspe D

Address'Valn 196

Internal Memory (Bit)

O Constant

=

None

o | @odu
Iustracion 145: Comunicacion del PLC con la HMI
Nuestras variables de los tapones los pondremos en las
coordenadas X de cada tapon, tal como se ensefia en la imagen.
2.3.1.3. MOVIMIENTO LLENADO DE PIPETAS
Nos estamos refiriendo a la flecha marrén de la ventana del menti
automatico (“Tlustracion 94) que apunta a las pipetas por donde va a salir

el liquido adhesivo con el que vamos a llenar las botellas.

Nombre Direccion
Ev_Baja_Llenadora 100.05
TANQUES DE LLENADO D180
TUBOS DELLENADO W50.01
BOTELLAS INVISIBLES W50.00
Bitde pulso de reloj de 0.02 segundos CF103
Indicador de siempre ON CF113

llustracion 146: Leyenda

Una pequena leyenda de las variables a utilizar. Antes de empezar
es necesario diferenciar entre tubo de llenado y el tanque de llenado. El
tubo de llenado son los elementos que aparecen inmediatamente arriba de
las botellas de llenad, mientras que el tanque de llenado son todas las

pipetas que estan en la parte de arriba del todo del llenado.




110 [Membre de Programa : HMI_Pantalla]

[Membre de Seccidén : Mov_Llenade_Pipetas]

RESETEC DEL CAUDAL DE LOS TANQUES

Q: 100.05

—1t

Ev_Baja_L... MCV021) Maover

&100 Canal fuente

TANQUES DE LLENADO
o180 Desting

Llustracion 147: Reset caudal de los tanques

Cuando la electrovalvula para bajar la llenadora recibe un flanco
de subida, se resetea el caudal del tanque de llenado (D180). Los tanques
van de 100 (su posicién inicial) a 0 (su posicion final).

1 112 | [ PESCARGA DE cauDaL
VOLVER VISIELES LOS TUBOS QUE SIMULAN EL LLEMADGC DE BOTELLA
P_0_02s
@: 100.08 cF102
L 1T1
I 1 T

F
Ev_Baja_L... Bitde puls...

<410} Resta binaria con signe sin acares

TAMQUES DE LLENADD
C1ed Canal de minuendo

&20 Cansl de sustrsendo

| TANQUES DE LLENADC
o180 Canal de resultado

RSET Restaurar

TUBDS DE LLENADC
W50.01 Bit

llustracion 148: Descarga de caudal

Queremos que vaya descontando de 20 en 20 por una sencilla
razon. Por qué cada vez que le restamos 20, al multiestado de la botella se
le suma 1, debido a eso, el nimero de fotos (6 para simular el llenado) debe
coincidir con el nimero de veces que se descuenta el tanque. Asi
conseguimos el efecto visual que al mismo tiempo que se vacian los
tanques, se llenan las botellas.

Reseteamos el bit W50.01 para que los tubos de llenado sean
visibles mientras se produce el llenado ya que de normal suelen estar
ocultos si no se estan llenando las botellas. Le ponemos un “RSET” y no
un “SET” debido a que la condicion de hacer un objeto invisible dentro de

la pantalla HMI va al revés.
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= e MOWVER CAUDAL VACIADD A LLENADC
WOLVER INVISIELES LOS TUBCS QUE SIMULAN EL LLENADC DE BOTELLA

<=(215)

D180
TANQUE...

&0

MOVI021) | Maover

&100 Canal fuente

TAMQUES DE LLENADO
D180 Destino

119

Q: 100.05

SET Seleccicnar

TUBOS DE LLENADD
WE&0.01 Bit

. MANTENER LAS BOTELLAS DE LA LLENADORA INVISIBLES HASTA QUE TENGAMOS QUE LLENAR

Peacasesesororny

I
Ev_Bsjs_L...

Ilustracion 149: Reinicio del ciclo

BOTELLAS INVISIELES

Una vez nuestro contador llegue a 0, moveremos el nimero 100 a

nuestra variable “D180” para que vuelva a producirse el ciclo. Al mismo

tiempo volvemos a ocultar los tubos de llenado (W50.01).

Por otra parte, tenemos botellas fijas en la seccion de llenado, las

cuales mientras no se esta realizando el proceso las ocultamos (W55.00).

De esta manera simulamos como que la botella entra por la entrada al ciclo

de llenado y cuando este se inicia, aparecen las cuatro botellas llenandose

y cambiando de estado.

uan | Sye | Toa | Peue coos

F‘mssblr Address: (EtherLink1}10@WB5000 || l
-
Invisible State: On ~
Input

sute Link: EtherLink1

[}

Language Devi

Language

© Device (Bit)

nternal Memory (Word

internal Memory (Bit]

Temparizader de 100 ms (Temparizader) [tipe BCD] - E)Default

Witmasn rie tomnnrizading

10@D200
10@WB5000

Device Tipe ~ WB

Address/Vahu 5000

B c D E F Clear

6 7 8 9 A Back

Enter

None

Ilustracion 150: Variable de invisibilidad

Pinchamos a las botellas que estan fijas en la seccion de llenado y

nos vamos a “Operating conds”, ponemos a “on” el “Invisible State” y

arriba le pichamos a los tres puntitos y ponemos nuestra variable




“W50.00”. Importante que todas las variables en la parte de “link”, ponga
“EtherLink”, ya que es lo que nos comunica con el autdmata.
Hacemos el mismo proceso para ocultar los tubos, pero poniendo la

variable que toca.

Read Offset Address
Minimm 0

Pipe(1) % |8
ke
E Style Text Operating conds. Coord. &
Read Address:
Data Type Vi
{EtherLirk1 }10@D180 _J = Wand
Data Format Unsigned Decimal ~ ~
X

State: Maxinum 100
Input
Link EtherLink1
Language:
Languagel m
Device (Word|
° ( D Device Tvpe D v
Element Description:

Dewvice (Bit

Pipe(1)_025 AddressVahwe 180

Internal Memery (Word)

Internal Memary (Bit) Tag

Constant

Llustracion 151: Direccion tanque

La variable D180 perteneciente a la direccion en los tanques de
liquido debemos ponerla como nos dice la imagen de arriba.
2.3.1.4. MOVIMIENTO LLENADO DE BOTELLAS

Nos estamos refiriendo a la flecha roja de la ventana del ment
automatico (“ITlustracion 94”). Al igual que los tubos de llenado se vuelven
invisibles, también debemos de hacer invisibles las cuatro botellas que

estan fijas en la seccion de la llenadora. Para ello debemos de

Nombre Direccion
Ev_Baja_lLlenadora 100.05
TANQUES DE LLENADO D180
Botella llenado D200
Sen_Presencia_Primera_Botella 0.06
Sen_Entrada_Llenadora 0.05
Retardo parareset TOOG7
Bitde pulso de reloj de 1.0 segundos CF102
Indicador de siempre ON CF113
Indicador de siempre OFF CF114

[lustracion 152: Leyenda
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122 | [ Nembr= de Programa : HMI_Pentaliz]

[Nombre de Seccién : Lienado_Botellss]

Lienado de Botellas

P_On P_1s
CF113 Q: 100.05 CF102
Indicador d . |Ev_Baja_L . Bit de puls =210} +={550) Ineremente binaric
Botella llenado
D200 D200 Canal (binario)
Eotella l...
&5
Q: 100.05 I: 0.0 I: 0.05 TOOET
11 1 1 H
r r r 1T
Ev_Bsja_L... Sen_Frese.. Sen_Entra... |Retarde pa... MOWV{021) || Maover
&0 Canal fuente
- Botella llenado
czo0 Destina
i Temparizadar de 100 ms (Temporizadar) [tips BCD]
Retardo para resst
0087 Mimere de temporizador
#50 Valor selecdionado

Ilustracion 153: Llenado de botellas

Debemos cambiar el wvalor del bit multiestado D200,
incrementandolo de uno en uno. Para ello, tenemos la instruccion del
incremento binario. Para activar esta instruccion nuestras botellas tienen
que estar en un estado menor a 5 y tener activo el bit de la electrovalvula
bajando a la llenadora (100.05).

En el caso de que no esté dando lectura dicha electrovalvula, ni el
sensor “0.05 y 0.06”, entonces comenzard una cuanta atras (T067) para
que las botellas vuelvan al multiestado inicial.
2.3.1.5. MOVIMIENTO DE LAS BOTELLAS A LA ETIQUETADORA

Nos estamos refiriendo a la flecha de amarillo de la ventana del
menu automatico (“Ilustracion 94”), que apunta a la botella que va a salir
del proceso de llenado, va a ir a la etiquetadora, le van a poner la etiqueta

y va a salir.
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Nombre

Ev_Stop_Salida_Llenadora
Flag Modo_Manual

BOTELLA 1 SALIDA LLENADORA HASTA ETIQUETA
BOTELLA DE SALIDA DE LLENADO INVISIBLE

Bit de pulso de reloj de 0.02 segundos
Sen_Botella_En_Roscado

Indicador de siempre ON

VARIABLE QUE GUARDA EL ESTADO DE MI BOTELLA

Sen_Botella_Etiguetadora

Direccion
100.03
W0.00

D202
W55.00
CF103
0.10
CF113
D250
1.06

[lustracion 154. Leyenda

[Mombre de Seccidn : Mov_Botel

RESETEC DE BOTELLA

Q100,02

C . I[Mumb(ede Frograma : HMI_Pantalla]

las_Etiquetadora]

1

Eu_Stop_S

Flag_Mod...
wo.00

—

Como la distancia a recorrer es corta (va desde la salida del llenado
hasta un poco mas alla que la etiquetadora), hemos utilizado una botella
(D202). Esta botella para hacer un efecto dindmico continuado va desde
una posicion inicial hasta una posicion final en el eje X. Su posicion inicial
es 347 y su posicion final es 181. Estas variables seran reiniciadas si el

operario activa el modo manual (W0.00) o la electrovalvula de la salida

MOV(021) || Mover

&34T

D202

Canal fuente

BOTELLA 1 SALIDALLENADORAHASTAETIQUETA
Destine.

llustracion 155: Reset de la botella

llenadora (100.03) recibe un flanco de subida.

1

141
P_0_02s

Q10002 CF102 WEE.00

h MOVIMIENTO DE BOTELLA HASTA LA ETIQUETADORA

— it f

Ev_Stop_S... Bit de puls... [BOTELLA

1:0.10
I

{410}

D202

&1

D202

I
Sen_Botell

Esta botella debe estar oculta hasta que el sensor de la botella en el

roscado reciba un flanco de bajada (0.10), de esta manera sabremos que la

SET

WEE.00

Rests binaria con signo sin acameo

BOTELLA 1 SALIDA LLENADORA HASTAETIQUETA
‘Canal de minuendo

‘Canal de sustraendo

BOTELLA 1 SALIDA LLENADORA HASTAETIQUETA
Canal de resultado

Seleccionar

BOTELLADE SALIDA DE LLENADC INVISIELE
Bit

llustracion 156: Decremento de la botella
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botella va camino a la etiquetadora. Una vez se active la posicion de la
botella se ird decrementando en 1 desde su posicion inicial hasta su

posicion final.

Z 3 [l UNAVEZ EL DECREMENTO DE FOSICION LLEGAA LA FOSICION FINAL, APLICAMOS UN MOVE FARA DEVOLVERLO A LA FOSICION INICIAL PARA QUE SE REFITA EL PROCESO CICLICAMENTE

F_Cn
CF113

Indicaderg.. || <=1} MOV{021) || Mover

D202 a7 Canal fuente
BOTELL.

VARIABLE QUE GUARDA EL ESTADO DE MI BOTELLA
&2e2 D250 Desting

“={315) MOV(021) || Mover

D202 2347 Canal fuente
BOTELL...

BOTELLA 1 SALIDALLENADORA HASTA ETIQUETA
a181 D202 Desting

MOV(021) || Mover

&8 Canal fuente

- VARIABLE QUE GUARDA EL ESTADO DE MI BOTELLA
D250 Desting

llustracion 157: Cambio de estado y bucle de ciclo

Hemos comentado antes que la imagen de la botella realmente es
un bit multiestado con diferentes imagenes que al cambiarlas parece que
la botella sufra unos movimientos y cambios dinamicos.

Queremos que cuando la botella pase por la seccion del etiquetado,
D202 cambie de estado. Para ello debemos saber la posicion exacta donde
queremos que sufra ese cambio. Esa posicion es 242 y mientras que nuestra
variable D202 sea mayor que ese valor, no entrara en la instruccion de
comparacion. Una vez dentro, le asignaremos el estado 7 a D250.

Para finalizar si la botella llena al final de su posicion, que es 181,
entrard en la instruccion de comparacion y sufrird un reinicio, el cual
devolvera la botella a la posicion inicial para repetir el proceso y el bit de
estado pasara de 7 a 6.

La variable D250, la pondremos en la direccion de lectura del mena
“main” (pinchando sobre la botella). D202, la pondremos en las
coordenadas del eje X. Por tltima W55.00 la pondremos en “operatings

conds” justo donde nos dice hacer invisible una direccion.




Sen Batell RSET Restaurar

BOTELLA DE SALIDA DE LLENADC INVISIBLE
W55.00

llustracion 158: Ocultar botella

Cuando el sensor de la botella etiquetadora reciba un flanco de
bajada, sera el momento para volver a ocultar nuestra variable.
2.3.1.6. MOVIMIENTO BOTELLA PESAJE

Por tltimo, nos fijaremos en la flecha de lila de la ventana del ment
automatico (“Ilustracion 94”), que apunta a la botella situada en la
pesadora. El objetivo de esta botella es permanecer oculta hasta que detecte
que hay una botella en la bascula y aparezca para parecer que ha venido

desde la etiquetadora y se ha parado ahi para pesarse.

Nombre Direccion
Indicador de siempre ON CF113
Sen_Botella_Empujador_Entrada_Bascula 1.07
TEMPORIZADOR PARA QUE APAREZCA BOTELLA EN EL PESO TO070
TEMPORIZADOR PARA QUE DESAPAREZCA LA BOTELLA TO080
BIT DE INVISIBILIDAD DE LA BOTELLA EN PESO W56.00
VARIABLE DONDE GUARDO EL INDICADOR DE ESTADO D252

llustracion 159: Leyenda
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0 1gg | [ Nemtre d= Programa : HUI_Pantais]
[Nombre de Seccidn : Mov_Botella_Pesaje]
FOMER BOTELLA EN EL FESAJE
F_Cn
GF113 I: 1.07
I |
I I ) )
Indicador d... | Sen_Botell... TIM de 100 ms (Te [tipo BCD]
TEMFORIZADOR FARA QUE DESARAREZCA LA BOTELLA
0080 Mimero de temporizador
a8 Valor seleccionado
TODED
1
reuFoRIz... SET Seleceionar
BIT DE INVISIBILIDAD DE LA BOTELLA EN PESO
wee0n || Bit
MOV{D21) || Mover
&7 Canal fuente
_ VARIAELE DONDE GUARDO EL INDICADOR DE ESTADO
D252 Destino
I: 1.07
1
Sen_Botel. M teador d 100 ms (T Ites BCD)
TEMFORIZADOR FARA QUE AFAREZCA BOTELLA EN EL PESO
0070 Niimero de temporizador
&5 Valor seleccionado
|
| TOOTD
| 1
| TEMFORIZ... REET Restaurar
BIT DE INVISIBILIDAD DE LA ECTELLA EN PESD
wss.00 || Bit

Ilustracion 160. Botella en la bascula

El objetivo es claro, hacer aparecer y desaparecer la botella que
tenemos situada en la bascula.

Cuando el sensor de botella de la entrada a la bascula (1.07) este
leyendo, entonces, se activard un temporizador (T0070) el cual, al finalizar
desactivara el bit (W56.00) que hard que la botella sea visible en la
pantalla.

En el caso contrario, si el sensor de botella de la entrada a la bascula
(1.07) no esta leyendo, se activara un temporizador (T0080) el cual, al
finalizar activard el bit W56.00 para que la botella se vuelva invisible en

la pantalla. Al mismo tiempo moveremos a 7 nuestro bit de estado D252.




2.3.2. MENU MANUAL

Al ment manual podemos acceder desde el menu automatico.

Pl MENUMANUALY
deoflx .dd/mmy/yy | HH:MM:SS|

-

Ilustracion 161: Menu manual

Una vez accedemos al meni manual nos encontramos con esté entorno, en el cual
podemos elegir cuatro tipos de grupos manual para poder controlar la maquina. El
operario pinchara el que necesite y la pantalla HMI se encargara de ensefiarle la ventana
que esta relacionada con ese boton.

2.3.2.1. GRUPO DE LLENADO

S L MENU MANUALLLENADO, | dd/mm/yy.| HH:MM:SS|

neoflex

CINTA CICLO SEMIAUTOMATICO LLENADO
BOTELLAS

SUBE ENTRADA SUJECCION
LLENADORA LLENADO BOTELLA

BANDEJA SALIDA BOTELLA
mimeoreo () Lewdo RosCA0A

lustracion 162: Grupo de llenado

Cuando el operario entra en la ventana del ment manual de llenado
ve la imagen de arriba donde tenemos diferentes botones de la seccion de
llenado para controlar la maquina manualmente. Cuando el operario pulsa
sobre algin botoén este cambia de color a verde y el sensor de lectura

(flecha de rojo) cambia a color amarillo.
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El direccionamiento del sensor esta relacionado con las salidas
fisicas del automata, mientras que el direccionamiento de cualquier boton
esta relacionado con un bit de trabajo que sera una de las condiciones a
tener en cuenta para que la salida fisica relacionada con la accion de ese
botdn se encienda.

Como podemos observar, entre uno de los botones se encuentra la
posibilidad de poder realizar un ciclo semiautomatico de llenado.

2.3.2.2. GRUPO TAPONES

e

neoflex
CINTA
S O CICLO SEMIAUTOMATICO TAPON
AVANCE INTRODUCIR
SUBE TAPON O TAPON O TAPON
RETROCESO MOTOR
Rtz ] O, TAPON ROSCADO

Hustracion 163: Grupo manual tapones

2.3.2.3. GRUPO ETIQUETADORA

s ' HH:MM:SS|
neoflex
S e
CICLO SEMIAUTOMATICO ETIQUETADORA

SALIDA GIRO ETIQUETAS EXPULSOR
ETIQUETAS BOTES PESADORA
EMPUJADOR EMPUJADOR
PESADORA APLIC. ETIQUETA

Hustracion 164: Grupo manual etiquetadora

2.3.2.4. GRUPO CINTA SALIDA
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:.rO

neoflex

CICLO SEMIAUTOMATICO CINTA SALIDA

CINTA 2 O TOPE DESVIO 2O ngﬁmm
CINTA 1 O EMPUJADOR RECHAZADOR O

llustracion 165: Grupo cinta salida

Al igual que hemos explicado el grupo de llenado, los demas
grupos manuales (tapones, etiquetado y cinta salida) actian de la misma
manera. Obviamente cada uno tiene sus propias variables, pero, el
direccionamiento de estas actiia de la misma manera.

Pese a que en el grupo manual de la cinta de salida se ha puesto un
ciclo semiautomatico este no esta programado en Cx-Programmer debido
a que el cliente (Neoflex) no quiso esta opcidon en el programa. Aun asi,
insistié en que se dejase en la pantalla por si en algin momento cambiaban
de idea y si que quisieran implementarlo.

Todas estas pantallas manuales, cuando estas dentro de ellas, solo
pueden volver al menti manual principal o bien para elegir otro grupo del

ment o bien ya para acceder al modo automatico o mas opciones.
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2.3.3. MENU ALARMAS ACTIVAS

__IMENU ALARMAS ACTIVAS (i |
neﬂﬂex idd/mm/yy | HH:MM:SS |

hh:mm dd/mm/yy i

Ilustracion 166: Menu alarmas activas

Este es el menu de alarmas activas, donde apareceran todas las alarmas que
estén pasando en ese momento. Una vez esa alarma sea subsanada o bien por el
operario, o bien sola o bien por reinicio de maquina, desaparecera de este menu.

Desde este ment, podemos acceder al historial de alarmas (donde
tendremos un registro de todas las alarmas que hayan saltado) y al menu

automatico.

Main | Stje  Operating conds. "Field SUMBWES " Function Buttons  Coord

Cohmn order:
Oe. LR Y

o % = Grgp Alarm Message B
R B
@AlmMessasge 250 - DESCRIPCION

The total width of columas: 400 Pixels (0] Allow to change the field width

Title Text Aligament Center v Date Format ddmmlyy >
Title Background [ - Time Format HHMM v

T Tex Color [ . —

1lustracion 167: Configuracion texto alarma

Haciendo doble clic sobre el fondo blanco, accedemos a la configuracion

de la funcion “Active Alarm List”, en donde podremos editar las cosas que




queremos que se visualicen cuando salte alguna alarma, que titulos queremos

ponerle, el tipo de letra...

_MMWW/

pa= DO Rk s [§ x Al o @B BOBMN#
- Embotelladora v Detal _
=65 Screen
2 print Screen No. | [ Enabe | Message Content Category | Type | Address Trgger Conditon ___ Monitor Address Text Cobr Alarm Screen
3o Screen Map 1 [ SETADE EMERGENCIA [) Bt {Etherlinkl}10GWB40000 _On o= IRGB(255,0,0) - ALARMAS ACTIVA
11 - PARAMETROS PESAJE 2 []  PUERTA FRONTAL ABIERTA 0 Bt  {Etherlink1}10@WB40001 On [WRsaiass, 0, 0) - ALARMAS ACTIVA
1 2 - PARAMETROS BOT GRANDE Eid [Z]  PUERTA TRASERA ABIERTA| 0 Bt {Etherlinkl}10@WB40002 On [Wlrss(255,0,0) - ALARMAS ACTIVA
£ 3.. PARAMETROS BOT, PECUERA 4 FALTATAPONES 0 Bt (Ethertinkl}10@WB40003 On - [BIRoB(255.128,0) - ALARMAS ACTIVA
S oo 5 [Z1  PERDIDADE PRESION 0 Bt (Ethertik1}10@WB40004 On . [JRSB(255,128,0) - ALARMAS ACTIVA
6. FONDO 6 [/]  FALLADO BAJADA LLENADO L) Bt (EYJ\erL.mkl)m@deowi on - [WRG8(255, 0, 0) - ALARMAS ACTIVA|
b FALLO BANDEIA ANTIGOTEO ATRAS 0 Bt {Etherlinkl}10@WB40006 On - [BIR6B(255,128,0) - ALARMAS ACTIVA
017 - MENU MANUAL 8 ATASCO ENTRADA BOTELLA 0 Bt {EtherUnk1}10@WB40007 On WRee(ss, 0,0) - ALARMAS ACTIVA
: : B ﬂ:m:‘;?:’:ﬂ:o 9 MODULO PREVENTA DISPARADO 0 Bt {Etherlink1}10@WB40008 On . [WRGB(255. 0, 0) - ALARMAS ACTIVA|
N T B None on 0.0 Tone
710 - HISTORICO_ALARMAS / H 0 B None on [ Q; None
311 - GRUPO LLENADO ] 0 B None on WRs80,0.0) None
712 - GRUPO TAPON O 0 Bt None on Wree0,0.0) None
713 - GRUPO ETIQUETADORA O 0 B None on WRse0,0,0) None
[ 14 - GRUPO CINTA SALIDA, O 0 Bt None on WRse0,0.0) None
& Screen Group [m] 0 Bt None on Wras0, 0,0 None
-1 Communication 0 0 Bt None on Wkss00,0,0) None
[ Data Exchange Tgié [m} 0 Bt MNone on WRee0,0,0) None
[m] 0 Bt None on Wrae, 0,0 None
o ] Bt None on Wras0, 0.0) None
[m] 0 B None on W80, 0.0) None

Ilustracion 168 Configuracion alarmas

Haciendo doble clic sobre “Alarm”, se nos abre el menu de la derecha. En
este menu es donde nosotros debemos escribir el nombre de las alarmas, el color
que queremos que tengan (dependiendo en nivel de importancia) ...

Si no se registra aqui la alarma que quieres, después cuando el sistema
falle, la pantalla no reconocera el fallo y por tanto no se activara ninguna alarma
en “Active Alarm List”.

2.3.4. MENU HISTORIAL DE ALARMAS

. D ESTORIALALARHAS: i i) BEHESS] x
neofl‘g‘x_ [ Preview Man | Sty | Operalingconds. | Fieldaiibutes | Function Buttons | Coord
R *DESCRIPCION, =i 78- =i s ey -
hhmmddmmyy  # L= — Oe. EE Y -
—— (OGrow 0+ Grow ‘Alarm Message D)
@rigeTme 190 & DISPARO =
@ Alam Message 250 2 DESCRIPCION
B 0 - Frequency
— (0] Alarm Counts o Frequency
0 (JRecovery Time 120 :  Recovery
()Confrmation Tame 120 = Ack
Language:
Language!
a The total width of columns: 400 Pixels {8 Allow to change the field width
1 .
b Tile Text Alignment Center © DueFomar ~ ddmmyy v
Title Background [ -  Time Format HHMM
Tile Teat Color I - o L
=

Ilustracion 169: Menu historial alarmas

Este es el menu de historial de alarmas en donde se guardaran todas las
incidencias que presente la maquina con fecha y hora y una pequefia descripcion
para que cuando venga el operario, sepa cuando ha ocurrido el fallo y sobre que
trata.

Estos parametros son modificables haciendo doble clic sobre el fondo
blanco (Alarm history table). Esto nos llevara a la configuracion de esta funcion
en donde podremos editar varios parametros para que los registros de las alarmas

queden a gusto del cliente.




2.3.5. MENU PARAMETROS PESAJE

+e  [L__PARAMETROS PESAJELAL  |idd/mm/yy. iHH:MM:SS|
neoflex — p——
: Grewm lEONSlGNA DE PESOE| l]'DLERANClA MAXIMAjI \ﬁ'DLERANCIA MINIMA i.

‘ 1234 ‘ 1234 ‘ 1234

HISTORIAL PESAJE |

1lustracion 170: Parametros pesaje

Este es el ment de parametros de pesaje, en donde podemos configurar
todo lo relacionado con el valor del peso de nuestra bascula. El operario puede
manipular el valor de la consignad de peso, la tolerancia maxima y la tolerancia
minima.

En el historial de pesaje es donde se guardan todos los pesos que da cada
botella. De esta manera el operario podréa observar los valores y a consecuencia
de ellos modificar los valores de la consigna de peso y la tolerancia méxima y

minima.
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o 175 [ IVt e Prograsma : M1 Parsit
[Merntsre de Seccidn - Lista_Psc]
CREAMOS UNA LISTA PARA OUE EL PESO QUE SALE EN TIEWPO REAL SE GUARDE EN UN REGISTRO HASTA 100

UNAVEZ SE LLENE LA LISTA, SE HACE UN RESETEDQ

i
Flag Pesada || S(322) MOWE21) || Mever
D390 &0 Carl e
Purtera Ta..|
- - Purrders, el
&% D390 Desting
=5{312)
D4
—c
&
qa20) || Muspicacin bireria o signa

Pustterg_ Tatia
D300 || Corta de mudfigficanda

&2 Careal e muliplicaxdor

Purtteray Tatian?

Dz Canal et ressultadoy

+{200) ‘Sumna bineria con Signa sin acameg

&3000 Canal de sumanda 2

Purriers Tabian24+ 5000

D434 Canal e ressuitada

Ilustracion 171: Direccionamiento indirecto

MONL{2a8) || Mover dobie

Pessa_Nesn
D10250 || Pricner core fuerte

Purtiera, T2+ 5000
@ned || Prirmer cored de desting

++{590) Incremeno birerio

Puriieny Tatda
Dasm ‘Canal {bineric)

188||  weans
1
' BSET(O7Y) || Reflersr Hogue
b Cored S
TE
D000 || Cored iriciad
Tekdaqed]

Ds5198 Caral fired

Ilustracion 172: Direccionamiento indirecto
Para que los valores del peso se vayan guardando en el historial de pesaje,
hemos hecho un direccionamiento indirecto de la tabla con la posibilidad de

guardar 100 valores.




pag. 98

Movemos el valor 0 a D4990 (Puntero de nuestra tabla), lo multiplicamos
por 2 (porque cada dato que guardamos es doble palabra) y lo guardamos en la
variable D4992. Posteriormente le sumamos 5000 a nuestra variable D4992 para
obtener la direccion absoluta del destino y lo guardamos en D4994.

Una vez realizado lo anterior, guardamos nuestro valor del peso neto en
@D4994 (aqui es donde ocurre el verdadero direccionamiento indirecto) y
sumamos en 1 la variable D4990. Por ultimo, aplicamos un BSET para hacer un
borrado masivo de nuestra tabla.

2.3.6. PARAMETROS BOTELLA GRANDE Y PEQUENA
| dd/mm/yy [ HH:MM:SS |

@ TIEMPO MAX. ENTRADA BOTELLA | 123.4 s
@ TIEMPO DE SEGURIDAD DE BAJADA | 123.4 s
@ TIEMPO DE SEGURIDAD ROSCADO | 123.4 s
@ ITIEMPO VACIADO CENTRADO ROSC. | 123.4 s
@
@

{FIEMPQ DE SEGURIDAD BOTELLA CENTR. | 123.4 s
TIEMPO BOTELLA EN ETIQUETADORA | 1234 s

@ [TIEMPO MAX. ENTRADA BOTELLA ! 123.4 s
@ TIEMPO DE SEGURIDAD DE BAJADA' 1234 s
@ {TIEMPO DE SEGURIDAD ROSCADO 123.4 5
@ [TIEMPO VACIADO CENTRADO ROSC. | 123.4 s
]
@

{TIEMPO DE SEGURIDAD BOTELLA CENTR, | 123.4 s
TIEMPO BOTELLA EN ETIQUETADORA | 1234 3

llustracion 174: Pardametros botella pequeria

Aqui tenemos las dos ventanas de parametros de las botellas grandes y

pequefias en donde el operario podra editar los valores de los diferentes tiempos.
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L 189 Salte de Pantalla Farametros
Pantalla Parametres Botella
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Ilustracion 175: Control HMI

Cuando el operario selecciona botella grande o pequeia, el automata debe
interpretarlo para que cuando dicho operario le pulse sobre “parametros de

botella” se le abra la ventana del tipo de botella que haya seleccionado.

3. PRESUPUESTO
El presupuesto acordado con la empresa Neoflex ha sido de 2500€. En ese precio
se incluye: la programacion del automata de Omron (CP1L-E), el programado de la
pantalla HMI de Delta, las puestas en marcha que deban hacerse y alguna llamada por

parte de la empresa para revisar algun fallo que les haya podido ocasionar la maquina.

4. CONCLUSION

En conclusion, este trabajo de fin de grado muestra como puede implementarse
un sistema de automatizacion para una linea de embotellado de adhesivo en Neoflex,
cumpliendo con los objetivos propuestos. Gracias al uso del autdémata programable
Omron CP1L-E y la integracion de una pantalla HMI Delta, se ha desarrollado un control
intuitivo y eficiente del proceso de produccion.

De esta manera, se ha llevado a cabo la configuracion detallada del PLC,
incluyendo el mapeo de entradas y salidas digitales y analogicas, la integracion de un
encoder para el posicionamiento preciso, y la comunicacion con una bascula industrial
para el control del peso de las botellas. Ademads, se ha disefiado una estructura de

programacion robusta, dividida en bloques funcionales que gestionan cada etapa del
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proceso: desde la entrada de botellas y el llenado, hasta el taponado, etiquetado, pesaje y
rechazo, incorporando sistemas de seguridad y gestion de alarmas.

La interfaz HMI desarrollada permite al operario interactuar de forma sencilla con
el sistema, incluyendo numerosas pantallas adaptadas a los distintos modos de operacion,
histéricos de alarmas y pesajes, y parametros especificos para cada tipo de botella. Este
nivel de supervision, unido a la programacion orientada a fallos y al mantenimiento,
asegura la fiabilidad del sistema. Finalmente, se ha dejado preparada la instalacion para
futuras ampliaciones, lo que garantiza la escalabilidad del sistema en caso de ser
requerido por la empresa.

En definitiva, este proyecto me ha permitido consolidar los conocimientos
adquiridos lo largo del grado en Ingenieria Electronica y Automatica Industrial,
aplicandolos a un caso préctico que refleja las necesidades actuales de la industria.
Asimismo, me ha permitido corroborar como la automatizacion aumenta

significativamente la eficiencia y la seguridad del proceso.
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