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RESUMEN
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El presente proyecto de titulacion plantea realizar la actualizacion de version de TIA
Portal V12 a la version de TIA Portal V15 y migracion de lenguaje de programacion
KOP a SCL con el objetivo de incrementar el uso de la planta Festo MPS-500, por

parte de docente y estudiantes de la Universidad Politécnica salesiana.

Bajo la primicia de poder aprovechar los recursos tecnolégicos disponibles en el
Laboratorio de Fabricacién Flexible de la Universidad Politécnica Salesiana Sede
Guayaquil Campus Centenario y estar familiarizado con los programas y procesos
gue se utilizan en las industrias el proyecto propuesto se constituye por los siguientes

ejes principales.

e Familiarizase con el entorno de TIA Portal V15 y sus nuevas funciones.
e Actualizar el algoritmo de control con el cual funciona la planta.
e Actualizar e introducir el leguaje programacién de alto Nivel SCL a practicas de

laboratorio ya existentes.

Con este proyecto se eleva la calidad de enseflanza e interés por parte de
estudiantes que cursan las materias, como Automatizacion Industrial 0 Redes de

Computadora incluidas en la malla curricular de Ingenieria Electrénica.

Con interés de abarcar el plan de estudios de las materias, las practicas se disefiaron
en varios lenguajes de programacion (KOP, FUP, SCL) ademés de aplicar distintas
redes industriales (AS-i, PROFIBUS, MPI) para comunicarse con y entre las

estaciones de la planta.
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ABSTRACT
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The following College Degree's Project proposes to update the version of TIA Portal
V12 to TIA Portal V15 and to migrate from KOP to SCL programming language in
order to increase the use of the Festo MPS-500 plant by teachers and students of the
Universidad Politécnica Salesiana in Guayaquil city.

Under the premise of being able to take advantage of the technological resources
available in the Flexible Manufacturing Laboratory of the of the Universidad
Politécnica Salesiana at Guayaquil on the Centenario campus. and being familiar with
the programs and processes used in the industries, the proposed project is constituted
by the following main axes.

e Become familiar with the TIA Portal V15 environment and its new features.
e Update the control algorithm with which the plant operates.

¢ Update and introduce the SCL high-level programming language to existing
lab practices.

With this project, the quality of teaching and interest of students taking subjects such
as Industrial Automation or Computer Networks included in the Electronic Engineering

curriculum is improved.

In the interest of covering the curriculum of the subjects, the practices were designed
in various programming languages (KOP, FUP, SCL) in addition to applying different
industrial networks (AS-i, PROFIBUS, MPI) to communicate with and between the
plant’s stations.



Keywords:
Automation, Monitoring, Control, MPS-500, Flexible Manufacturing, PROFIBUS,
PROFINET, AS-i, WinCC, SCADA, HMI, Supervision and Control.
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INTRODUCCION

La automatizacion de procesos industriales constituye uno de los objetivos mas
importantes de las empresas en la siempre incesante tarea de la busqueda de la
competitividad en un entorno cambiante y agresivo.

La automatizacién de un proceso industrial (méaquina, conjunto o equipo industrial)
consiste en la incorporacion al mismo, de un conjunto de elementos y dispositivos
tecnoldgicos que aseguren su control y buen comportamiento. Dicho automatismo, en
general ha de ser capaz de reaccionar frente a las situaciones previstas de antemano y
ademas frente a imponderables, tener como objetivo situar el proceso y a los recursos
humanos que los asisten en la situacién mas favorable.

La actualizacion y repotenciacion de una planta traen consigo beneficios al usuario final
ya sea minimizando la ocurrencia de errores, mejorando la interfaz, nuevas
caracteristicas y funcionalidades e integraciones con otras plataformas. Optimizando los
procesos ya existentes, utilizando menos recursos de procesamiento en l0s equipos que
conforman la planta.

El presente proyecto tiene como propdésito ayudar con el aprendizaje de los estudiantes
que cursan las materias Automatizacion Industrial I, Il y Redes de Computadores |,
implementado un lenguaje de alto nivel que permitira operar la gran cantidad de datos
gue proporciona la planta de una manera efectiva utilizando menos recursos de memoria
de los PLCs, ya que actualmente la planta Festo MPS-500 del laboratorio de
Fabricacion Flexible de la Universidad Politécnica Salesiana sede Guayaquil Campus
Centenario, posee 8 estaciones que funcionan de manera individual, con PLC de la
marca Siemens, modelo S7 300 y algoritmos de control basados en lenguaje KOP
(Kontaktplan englisch LD o LAD, diagrama de contactos).

En este documento se detalla el proceso que se lleva a cabo en la actualizacion de la
planta a nivel de software y se expone de manera clara la problematica a resolver,
causas Yy objetivos que se desean alcanzar, se especifica el alcance y delimitacién del
proyecto; se incluye informacién técnica de redes industriales utilizadas, practicas de
laboratorio desarrolladas y analisis de resultados.

1 EL PROBLEMA

Actualmente, la planta Festo MPS-500 del laboratorio de fabricacion flexible localizado
en el Edificio E de la Universidad Politécnica Salesiana sede Guayaquil, cuenta con 8



estaciones operando de manera individual, todas estas estaciones tienen sus
respectivos PLC marca Siemens, modelo S7 300. Estos PLC se programan y se
controlan mediante TIA Portal v12.

El lenguaje en que se encuentra programada la planta es KOP, se busca implementar
un lenguaje de alto nivel en este caso SCL que permita operar la gran cantidad de datos
que proporciona la planta de una manera efectiva utilizando menos recursos de memoria
de los PLC.

11 ANTECEDENTES

Actualmente para el estudio en materias como Automatizacion Industrial I, Il y también
Redes de Computadores Il los estudiantes utilizan una version mas actual del programa
TIAPORTAL, la version 15. Surge el problema, debido a que la planta utiliza una versién
antigua del programa, los estudiantes no tienen acceso a la programacion y al SCADA
gue les ayuda a operar los mdédulos.

1.2 IMPORTANCIA Y ALCANCE

El proyecto tiene de finalidad realizar la migracién y actualizacion de la planta Festo
MPS-500 del laboratorio de Fabricacion Flexible de la Universidad Politécnica Salesiana
sede Guayaquil Campus Centenario, pero no un algoritmo de un método de control.
Otros elementos y modificaciones quedan fuera del alcance del proyecto.

Dentro de la malla curricular existen varias materias que abordan la automatizacion,
tales incluyen Automatizacion Industrial 1, Automatizacion Industrial 1l y Redes de
Computadoras Ill. Se puede aprovechar la planta Festo, segun el grado de
automatizacion que se necesite dentro de la clase, para realizar aplicaciones integrales
de lo aprendido con la variedad de elementos disponibles en cada estacion de la planta
Festo MPS-500.

Mediante el uso del software TIA Portal v.15 en conjunto con el lenguaje SCL se migré
la programacién existente en KOP al lenguaje estructurado en conjunto con el SCADA
para controlar la planta MPS-500 y cada una de las siguientes estaciones individuales
las cuales son: Distribucién, Prueba, Procesamiento, Manipulacién A y B, Clasificacién,
SAAR y la banda transportadora. La estacion de montaje con robot Mitsubishi y la
estacién con sistema de camara no se consideran debido a que utilizan softwares
distintos a TIA Portal para su programacién y manejo.

Se realizaron mejoras al programa que complementen la automatizacién, entre ellas
tenemos:
e Ladesactivacion individual de cada una de las estaciones para que no trabajen
con el PLC maestro.
e El autoajuste en la estacion SAAR que actualmente se debe realizar de forma
manual.
e Seleccién mediante botones de piezas a rechazar en la estacion Prueba.
e Modo manual de cada una de las 7 estaciones.

Las practicas mencionadas se detallan a continuacion:

1. Control de ingreso de materia prima con estacion Distribucion.
2. Integracion con sistema SCADA de “Proceso de control de ingreso de materia prima
con estacion Distribucion”.



3. Proceso de seleccion, clasificacion y entrega de piezas a cinta transportadora segun
su altura con estacion Prueba.

4. Integracién con sistema SCADA de “Proceso de seleccidn, clasificacion y entrega
de piezas a cinta transportadora segun su altura con estacion Prueba”.

5. Proceso recoleccion desde cinta transportadora y procesamiento de materia prima
clasificada con estaciones Procesamiento y Manipulacion.

6. Integracion con sistema SCADA de “Proceso recoleccion desde cinta
transportadora y procesamiento de materia prima clasificada con estaciones
Procesamiento y Manipulacion”.

7. Proceso de almacenamiento y recuperacion de materia prima previamente tratada
con estacion SAAR.

8. Integracion con sistema “SCADA de Proceso de almacenamiento y recuperacion de
materia prima previamente tratada con estacion SAAR”.

9. Proceso de recoleccibn desde banda transportadora mediante estacion
Manipulacion 2 hacia estacion Clasificacion y clasificacion de producto final.

10. Control y monitoreo de banda transportadora mediante protocolo AS-i.

11. Comunicacion y monitoreo de fallas entre estaciones de planta MPS-500 mediante
red PROFIBUS.

12. Integracion con sistema SCADA de “Proceso de recoleccion desde banda
transportadora hacia estacién Clasificacion y clasificacion de producto final”.

13. Desarrollo de sistema “SCADA Global” de control y monitoreo de la planta MPS-
500 utilizando WinCC RT Advanced.

14. Sistema de registro, contabilizacién y alarmas en diferentes procesos de planta
MPS-500

Fig. 1: e ~ Planta
Festo MPS-500.

1.3 DELIMITACION

Este proyecto fue ejecutado durante el afio 2020 -2021 en la planta Festo MPS-500
dentro de las instalaciones de la Universidad Politécnica Salesiana Sede Guayaquil
Campus Centenario, Edificio E, Laboratorio de Fabricacion Flexible.

El presente proyecto de titulacion incorpora lineamientos actuales para el desarrollo de
conocimientos tedricos practicos basicos e indispensables muy utilizados en la industria,
gue permitiran a los futuros profesionales una verdadera preparacién en materia de
control y automatizacién de procesos.



1.3.1 OBJETIVO GENERAL

Repotenciar el funcionamiento de la planta Festo MPS-500 del laboratorio Fabricaciéon
Flexible de la UPS-G utilizando lenguaje SCL en TIA PORTALv15, implementando
mejoras que permita el correcto manejo y configuracién de las estaciones de la planta.

1.3.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Reprogramar la planta MPS-500 utilizando el lenguaje SCL.

¢ Realizar la optimizacién de codigo para el proceso de las estaciones: Distribucion,
Prueba, Procesamiento, Manipulacion A, Manipulacion B, Clasificacion, SAAR vy la
banda transportadora.

e Realizar las mejoras a nivel de software del programa global de la planta,
permitiendo el uso independiente de las estaciones.

e Elaborar un manual de puesta en marcha y practicas de la planta.

¢ Habilitar el sistema SCADA de la planta en el pc del laboratorio utilizando
comunicacion PROFIBUS.

2 MARCO TEORICO

2.1 AUTOMATIZACION

En el contexto actual, la Automatizacion se define como la ciencia y técnica que agrupa
los conjuntos de disciplinas teéricas y tecnoldgicas que intervienen en la concepcién, la
construccion y el empleo de los sistemas automaticos.



La automatica constituye el aspecto tedrico de la cibernética. Esta estrechamente
vinculada con las matematicas, las estadisticas, la teoria de la informacion, la
informatica y técnicas de ingenieria.

El funcionamiento de todo sistema automatico se asienta en la confrontacion de una
informacion de mando, que describe el programa deseado, con una informacién de
estado, confrontacién de la que se derivan las ordenes de mando [1].

2.1.1 SCADA

SCADA acrénimo de Supervisory Control And Data Acquisition (Supervision, Control y
Adquisicion de Datos). Sistema que permite controlar y analizar la comunicacion
hombre-maquina, que se da entre la posicién que tiene el operador y la planta de
proceso, mediante elementos de medicidon y control, creando un reporte con los datos
obtenidos su potencia permite que, controlando, monitorizando y enlazando
dispositivos, se implementen ciertas funciones o lazos de control [2].

Fig. 2: Sistema SCADA de un proceso industrial de llenado de tanques. [2]

212 HMI

Se trata de una Interfaz Humano-Maquina, la abreviacién se debe por su nombre en
inglés: Human-Machine Interface, es decir, es la interfaz entre el proceso y los operarios
de una fabrica, una linea de produccién, una empresa o cualquier sistema donde sea
necesaria la operacion por parte de un humano. En si, es un panel de instrumentos que
el operario puede manipular para controlar un proceso.

La funcién principal de los HMI es mostrar informacion en tiempo real, proporcionar
gréaficos visuales y digeribles que aporten significado y contexto sobre el estado del
motor, la valvula, niveles y demas parametros de un determinado proceso. Es decir,
suministran informacion operativa al proceso y permiten controlar y optimizar los
objetivos de productos y del proceso en si. Si tuviéramos que mencionar palabras clave
gue definan el sistema HMI es: operar y observar [3] .
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Fig. 3: Pantalla HMI interactuando con el usuario. [3]

213 TIAPORTAL

El Portal de automatizacién totalmente integrada (TIA Portal) proporciona acceso sin
restricciones a una gama completa de servicios de automatizacion digitalizada, desde
la planificacion digital y la ingenieria integrada hasta la operacién transparente. La nueva
version reduce el tiempo de comercializacién, por ejemplo, por medio de herramientas
de simulacién, aumenta la productividad de una planta a través de diagndsticos
adicionales y funciones de administracion de la energia y ofrece una mayor flexibilidad
conectandose con el nivel de administracion. Las nuevas opciones benefician a
integradores de sistemas y fabricantes de equipos, asi como a operadores de planta.
Por lo tanto, TIA Portal es la puerta de acceso perfecta a la automatizacion de una
empresa digital. [4]

2.1.4 TIA PORTAL V15

Los puntos clave en TIA Portal V15.1 incluyen nuevas opciones de simulacién y puesta
en marcha virtual que permiten un mejor disefio digital de procesos de trabajo
integrados, asi como el enfoque ampliado de aplicaciones con controladores Simatic
S7-1500R / H, integracion de drivers Simatic S210, ingenieria multiusuario y funciones
OPC UA.

La combinacion de modelos de simulacion para controladores y mecanica da lugar a un
gemelo digital de la aplicacién del mundo real. Esto permite la simulacién y validacion
de maquinas, y los procesos de optimizacidén se prueban sin la necesidad de prototipos
reales. Los errores de ingenieria pueden detectarse desde el principio y corregirse o
evitarse antes de la puesta en marcha.

En condiciones realistas, la comparacion entre el gemelo digital y los sistemas reales
hace posible responder rapidamente a los cambios y considerar automaticamente las
modificaciones en etapas de desarrollo aguas arriba y aguas abajo. [5]
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Fig. 4: Pantalla principal de TIA PORTAL V15.

2.2 REDES INDUSTRIALES

La automacion propicia el ahorro de energia, mano de obra y materia prima, mejor
control de calidad del producto, mayor utilizacion de fabrica, el aumento de productividad
y de seguridad operativa. Esencialmente, la automacion de las industrias permite
aumentar los niveles de continuidad y control global del proceso mas eficientemente,
acercar al maximo la produccion real de la capacidad nominal de la fabrica al reducir al
minimo posible los periodos de inactividad, de mantenimiento preventivo y la falta de
materia prima [6].

221 AS

AS-i, Interfaz Sensor-Actuador, es una red creada y desarrollada para estandarizar el
nivel de comunicacion entre sensores y actuadores de distintos fabricantes este tipo de
comunicacion proporciona un sistema eficaz y potente que conecta todos los sensores
y actuadores en una planta en el nivel de campo mas bajo con el control superior, AS-
Interface sirve como un alimentador econémico para PROFIBUS y PROFINET y permite
una ingenieria sencilla [7].

Operating control level
B ngure Dhert

Production and process level

W PROhNS

Actuator / sensor level

aflafa

O ASinerface

ENENEN ENENEN ENES

Fig. 5: Topologia de una red AS-I. [7]
2.2.2 PROFIBUS

PROFIBUS emplea un protocolo implementado en la capa 2 del modelo OSI. El control
de acceso al medio o MAC se basa en el principio de comunicacién Maestro — Esclavo



(estacion activa - estacién pasiva), y entre Maestros mediante Token passing, siendo el
Maestro clase | un controlador (tipicamente, un PLC), la clase 2 un sistema de monitoreo
o configuracién (PC o panel HMI). Un esclavo DP es un dispositivo periférico que se
encarga de reunir la informacion de entrada y enviar dicha informaciéon como salida al
controlador (maestro clase 1) ante su pedido; pueden ser tanto sefiales simples como
dispositivos inteligentes [8].

Caracteristicas

La misma topologia, protocolo y estructura de red.

Adaptacién a diferentes baud rates, desde 9,6Kbits/seg hasta 12Mbits/seg,
permiten adaptar la comunicacion a cada requisito tecnolégico.

Enorme capacidad de procesamiento de diagnéstico.

Adaptacién a diferentes medios como fibra Optica (para largas distancias o
ambientes con perturbaciones), cable de cobre en RS485 o para entornos Ex
(con riesgos de explosién) donde se requiere enviar la energia por el mismo
cable de sefial.

Reconfiguracién online sin caida del maestro y reemplazo con energia.
Independiente de marca: cualquier componente de cualquier marca puede
hablar con otro que adhiera al estdndar PROFIBUS.

[ Al

08 DEOCEST

Fig. 6: Comunicacion maestro - esclavo de diferentes dispositivos utilizando el
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Estandar Profibus. [8]

PROFINET

PROFINET es el estandar abierto de Ethernet Industrial de la asociacion PROFIBUS
Internacional (PI) segun IEC 61784-2 (Communication Profile Family 3 (PROFIBUS &
PROFINET) — RTE communication profiles); y uno de los estandares de comunicacion
mas utilizados en redes de automatizacion.



Profinet estd basado en Ethernet Industrial, TCP/IP. Entre sus caracteristicas destaca
gue es Ethernet en tiempo real, donde los dispositivos que se comunican por el bus de
campo acuerdan cooperar en el procesamiento de solicitudes que se realizan dentro del
bus [9].

PROFINET utiliza 3 servicios de comunicacion:

e Standard TCP/IP: Este servicio se utiliza para funciones no deterministas, como
parametrizacion, transmisiones de video/audio y transferencia de datos a sistemas
Tl de nivel superior.

¢ Real Time: Las capas TCP/IP no son utilizadas para dar un rendimiento determinista
a las aplicaciones de automatizacion, funcionando con unos tiempos de retardo en
el rango 1-10ms. Este hecho representa una solucién basada en software adecuada
para aplicaciones tipicas de E/S, incluyendo control de movimiento y requisitos de
alto rendimiento.

Aplinfm Aplicaciones PROFINET
HTTP ‘ms
SNMP Datos Estandar .D N
DHCP... tiempo real

TCP/UDP ‘,E‘
.

Fig. 7: Diagrama del estandar TCP/IP PROFINET. [9]

e |Isochronous Real Time: La priorizacion de sefial y la conmutacion programada
proporcionan una sincronizacion de alta precision para aplicaciones como el control
de movimiento. Las velocidades de ciclo en rangos de sub-milisegundos son
posibles, con jitter (variabilidad temporal durante el envio de sefiales digitales) en el
rango de sub-microsegundos.
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Fig. 8: Diagrama del estandar TCP/IP PROFINET, Isochronous Real Time. [9]
2.3 LENGUAJES DE PROGRAMACION

Existen diversos lenguajes de programacion en los cuales se logra programar un PLC,
en este proyecto principalmente se utilizan los siguientes:

e Grafico de Funcion Secuencial (SFC).
e Diagrama en escalera (LD).
e Texto Estructurado (ST).

2.3.1 DIAGRAMA EN ESCALERA (LAD)

Es un lenguaje grafico, derivado del lenguaje de relés. Mediante simbolos representa
contactos, bobinas, etc. Su principal ventaja es que los simbolos basicos estan
normalizados segun el estandar IEC y son empleados por todos los fabricantes. Los
diagramas de escalera son esquemas de uso comun para representar la légica de
control de sistemas industriales. Se le llama diagrama "escalera" porque se asemejan a
una escalera, con dos rieles verticales (de alimentacion) y "escalones" (lineas
horizontales), en las que hay circuitos de control que definen la logica a través de
funciones [10].

Segmento 1
EO0.0 E0.1 A4.0
| | || 'd
] 11 \_R)
E?.Z
|
Segmento 2
E0.0 EOA Ad
| | | | Id
! | 1 r (s)
E0.2
|
|

Fig. 9: Ejemplo de lenguaje escalera. [10]
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2.3.2 TEXTO ESTRUCTURADO (ST)

Este tipo de lenguaje, ST, esta basado, en los lenguajes de tipo texto de alto nivel y es
muy similar a los ya conocidos PASCAL, BASIC y C. Las principales ventajas de este
lenguaje respecto al basado en el listado de instrucciones o IL es que incluye la
formulacion de las tareas del programa, una clara construccion de los programas en
blogues con reglas (instrucciones) y una potente construccién para el control. De este
modo, se trata de la forma mas apropiada de programar cuando queremos realizar ciclos
(ej.“if",“while”, “for”,“case”) [11].

Q4.0:=100ANDI1.10ORNOTI0.1
IF Q4.0 ==1THEN GOTO M001
ELSE Q 1.0=NOT Q 4.0;

END_IF;

MOO1 MW 2= 1+MW 2;

Fig. 10: Extracto de programa SFC. [11]

2.3.3 GRAFICO DE FUNCION SECUENCIA (SFC)

Este primer tipo de lenguaje de programacion para los PLC se trata de un método grafico
de modelado y descripcion de sistemas de automatismos secuenciales, en los que el
estado que adquiere el sistema ante el cambio de una entrada depende de los estados
anteriores. Se trata de programas que estan bien estructurados y cuyos elementos
basicos son las etapas, las acciones y las transiciones. De este modo, una secuencia
en SFC se compone de una serie de etapas representadas por cajas rectangulares y
gue se encuentran conectadas entre si por lineas verticales. Asi, cada etapa representa
un estado particular del sistema y cada linea vertical a una transicion. Estas transiciones
estan asociadas a una condicién “verdadero/falso”, dando paso asi a la desactivacion
de la etapa que la precede y activacion de la posterior [11].

Init '—| 3 I CopyError ]
-_[[_- Starte_As
| Steps 5 [Tesc | | Paralierz
+Te stx %Testy
[
Parallell Stepd —'lR Test
|
fo
I Y =T ]

Fig. 11: Extracto de programa SFC. [11]
2.4 LA PLANTA FESTO MPS-500

La planta Festo MPS-500 es una planta de entrenamiento en automatizacién por sus
siglas en inglés MPS, Sistema de Manufactura Modular (Modular Production System),
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que tiene un objetivo didactico en la metodologia de la automatizacion. Esta planta es
la combinacion de varias otras estaciones las cuales son, bajo el enfoque de éste

proyecto, las siguientes:

Estacion Distribution
Estacion Testing
Estacion Handling Ay B
Estacion Processing
Estacion Sorting

Banda Transportadora.

SoakrwnE

(a) Estacion Distribucion y
Verificacion

(c)Estaén Man'ibulacién y
Clasificacion

(e) Banda Transportadora

(b) Estacion  Manipulacién vy
Procesamiento

(d) Estacion SAAR

Fig. 12: Estaciones de la planta Festo MPS-500.
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3 MARCO METODOLOGICO.

El método de investigacion requerido en éste proyecto de titulacion se basa en la
consulta de libros, manuales de usuario y proyectos de titulacion previos en la
Universidad Politécnica Salesiana con la planta Festo MPS-500. También es aplicado
el método de observacion directa durante todo el desarrollo del trabajo, puesto que se
necesita contacto presencial para conseguir resultados. Obviamente esto se traslada al
uso del método de prueba y error, ya que existiran cientos de cambios y mejoras
mientras se desarrolla el mencionado proyecto.

El método de desarrollo da comienzo por el levantamiento técnico de las 7 estaciones
de la planta MPS-500 para determinar todas su entradas y salidas, funcionamiento de
sensores y actuadores, asimismo con la banda transportadora. Luego de esto, se
disefiard y programara con el software TIA Portal v15 un algoritmo de automatizacién
para cada estacién los cuales permitiran controlarlas de forma correcta correspondiente
al proceso que la misma realiza, luego se procede a disefiar un SCADA correspondiente
a cada estacion. Una vez concluidos todos los algoritmos y correspondientes SCADA
para cada estacion, se procederd a realizar un algoritmo y SCADA global para poder
monitorear y registrar datos de todo el proceso que realiza la planta.

3.1 PRACTICAS DE LABORATORIO

Las practicas mencionadas anteriormente tienen la siguiente estructura:

1) Requerimientos: Dispositivos y software necesario.

2) Introduccién: Descripcion del proceso de cada estacion.

3) Desarrollo: Diagramas de flujo, electro neumatico y de entradas y salidas.
4) Comunicacién: Guia de conexion entre computadora y estacion.

5) Conclusiones

Esclavos AS-i de Banda Transportadora

AS-i

MPI_1:2 | [PROFIBUS 1]: 4] 2| [PROFIBUS 1:2]

2 MPI_1:4
Fig. 13: Vista de redes de las estaciones de la Planta Festo MPS-500.

UNIVERSIDAD POLITECNICA SALESIANA
FACULTAD DE INGENIERIA
SEDE GUAYAQUIL
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NOMBRE DE LA PRACTICA
PRACTICA | Control de ingreso de materia prima en la estacion Distribucion en
1 lenguaje SCL

OBJETIVOS DIDACTICOS
- Introduccién a procesos de separacion y distribucion.

- Programacion y aplicacion de un PLC.

- Estructura de un programa de PLC.

- Reforzar los conocimientos en el lenguaje de programacién SCL.
- Desarrollar el uso de marcas para realizar un programa robusto.

- Aplicar los conocimientos de automatizacién adquiridos en clase en la planta Festo
MPS-500.

INSTRUCCIONES
1. Requerimientos

Computador con TIA Portal v15.
Conector USB MPI.
Planta Festo MPS-500.

2. Introduccion
La estacion Distribucion, tiene como objetivo transportar las piezas desde la recamara

de suministro hacia la estacion Verificacion.

Las piezas son almacenadas de forma vertical en la recamara tipo torre, luego son
empujadas individualmente por un cilindro de doble efecto; El modulo transportador
sujeta la pieza separada por medio de una ventosa. El brazo del transportador,
accionado por un actuador giratorio, traslada la pieza al punto de transferencia de la
siguiente estacion.

En la estacién Distribucion se distinguen los siguientes:

1. Recamara de piezas.
2. Area de recoleccion.
3. Brazo neumaético giratorio.

14



Fig. 14. Estacion Distribucion

Las guias de electrovélvulas de la estacibn se encuentran en el circuito electro

neumatico, Fig. 15.

Detalle de entrada y salidas correspondientes a la estacién se observa en las tablas 1,
2y3.

El Algoritmo que se propone para la estacion representado en un diagrama de flujo, Fig.
16, en correspondencia con el diagrama electro neumatico y tabla de entradas y salidas

de la estacion.
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Diagrama Electro neumético de estacion Distribucion. [12]
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Direccién | ldentificacion | Descripcion
10.1 1B2 Cilindro de recamara en paosicion trasera
0.2 1E1 Cilindro de recamara en posicion trasera
0.3 2B1 Una pieza esta succionada en la unidad giratoria
0.4 251 Unidad qiratoria esta en posicion de recamara
105 259 LInida_lr:i giratoria esta en posicion de siguiente
estacion
0.6 B4 Encendido = no hay piezas en el suministro
0.7 IP FL Barrera de luz hacia la siguiente estacian
Q0.0 1Y1 Solenoide del cilindro de |a recamara
Q0.1 21 Solenoide enciende |la succion
Q0.2 Y2 Solenoide apaga la succion
Q0.2 21 Snlm?l".oide mueve la unidad giratoria hacia
recamara
an.4 27 SD|EI"!CE|ide mueve unidad giratoria a siguiente
estacion
Tabla 1: E/S de la estacién Distribucion [13].
Direccion | Identificacién | Descripcién
1.0 51 Boton Start
1.1 =2 Boton Stop
1.2 =3 Interruptor para modo automatico y manual
1.3 54 Boton Reset
1.5 S1N Interruptor Paro de Emergencia
Q1.0 H1 Luz dentro de boton Star
Q1.1 H2 Luz dentro de boton Reset
1.2 H2 Luz #1
Q1.3 H4 Luz #2
Tabla 2: E/S del Panel de Control de estacion Distribucion [13].
Direccion | lIdentificacion | Descripcion
16 6 Comunicacion de entrada desde Q1.4 estacion
- siguiente
17 7 Comunicacion de entrada desde Q1.5 estacion
' siguiente
Q16 Q8 Qomumcaclﬂn de salida hacia 1.4 estacion
slguiente

Tabla 3: E/S de Comunicacioén de estacién Distribucion [13].
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Una vez considerada toda la informacion, crear un nuevo proyecto en TIA Portal v15
con un PLC 313C-2DP, Fig. 17, 18. Para revisar el ejemplo de programacion de la
practica 1 ir a Anexos.

@ X
Totally Integrated Automation
PORTAL
Create new project
Projectrame: |
P
s
Create

Fig. 17: Creacién de proyecto nuevo.

acakert 1
Ade new fovicn X

Dwece name

M | wetriden ~ Owver
» g0 SARNC $71 200
» -'.‘.l"- $71%0
S v [ SAmNC 7200
- gou
. ‘.F_ n2
» .'V».“.:
D o e e
» o nIc2or de ®e
s N R Vonion
» o e
» B0V eCcI DR Oescromen
» 2 CMU D102 PNDP
» o neca e
s gounsaoe
Crpoms » [ oru 152 rene
»gounraoe
» (@ U 72 reTe
» o s e
s @ounIor
» '." 1w T
L b e
" B«
=
o
» '!"v“":
» g ramace &

Cancel

Fig. 18: Seleccion de dispositivo.

4. Comunicacién con la estaciéon
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Se conecta el computador al adaptador MPI y el adaptador MPI al conector
correspondiente en el PLC 313c-2DP de la estacién como se observa en la Fig. 19.

UsB . mpl
Fig. 19: . Diagrama
de

’ - Conexién
PCy PLC.

Encender la fuente de poder de la estacion, luego de verificar que la conexion fisica sea

la correcta, se procede a compilar el proyecto en TIA Portal v15. Si al compilar se
presentan errores revise cada paso o pida ayuda al docente.

Upload device to PG/PC

X
! Type of the PG/PC interface ¥ _rriE v
PG/PC interface: [.Rzaltea PCle FE Family Controller [~ ®[q
Accessible nodes of the selected interface:
Device Device type Type Address MAC address
pic_t CPU 3152PNDP  PNAE [} 192.168.01 2863-36-31-5C01
W
|| Flash LED
~ startsearch |
Online status information:
7 Retneving device information ~
Scan and information retrieval completed
v
[") Display only error messages
I-—uplosd—1|  concel

Fig. 20: Seleccién de PLC en la red.
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5. Conclusiones y Recomendaciones

En el panel de control de la estacion, Fig. 21, mediante la llave de control podemos
seleccionar entre los modos manual y automatico. En la operacion manual, al presionar
Start, el proceso se realizara una vez, al presionar Reset, ocurriran las instancias de
reinicio del programa. En el modo automatico, el proceso se repetira mientras haya una
pieza en la recamara. Al verificar que la estacién trabaja correctamente habra finalizado
ésta practica.

Con una interpretacion del algoritmo acertada, un método organizado y debidamente
documentado, la eficacia en la elaboracion de procesos aumenta, poniendo en practica
los conocimientos adquiridos en clase.

Fig. 21: Panel de Control de la estacion Distribucion.
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UNIVERSIDAD POLITECNICA SALESIANA
FACULTAD DE INGENIERIA
SEDE GUAYAQUIL

NOMBRE DE LA PRACTICA

PRACTICA
1

Integracion con sistema SCADA de “Proceso de control de ingreso de
piezas con estacién Distribucion en lenguaje SCL".

OBJETIVOS DIDACTICOS

- Aprender sobre el funcionamiento y estructura de un sistema SCADA.

- Practicar en un entorno HMI la aplicacion de un sistema SCADA.

- Desarrollar un SCADA eficiente y coherente.

- Aplicar los conocimientos de automatizacién adquiridos en clase en la planta Festo

MPS-500.

- Usar librerias de objetos y graficos en WinCC RT Advanced.

INSTRUCCIONES

1. Desarrollo

A continuacion de lo realizado en la practica anterior, agregar un dispositivo de sistema

PC WinCC RT Advanced. Empezar a crear imagenes como se ve en Fig. 22.

Fig. 22: Crear

Gregar dispositive

Normbee del daposan

Oupotene -l

PanCC T Advanced

D feterenca SAT 104-Cuoorwcx
— versen 3010 -
sTorel S0 ciuenc Dezcnpodn
Sohaare ratme 218 VLD 00N Ba1aEs en
PC (requuese WnCT Runtme Advanced)
temas PC
& Abrr s vte de GaposMAT Aceptsr Canceler

Sistema
WinCC RT Advanced.

Diagrama de Navegacion propuesto Fig. 23 - Fig. 27.
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&9
()

Ventana principal distribucion

iR

o=

Ayuda distribucion pag.1
Fig. 23: Navegacion desde ventana Principal de la estacién Distribucién.

Ha

Monitoreo y control manual distribucsn

Variables, control y monitoreo

=L = - | L

Estadisticas de distribucién

wle ] =] wos)

Alarmas de distribucion

Ayuda distribucion pag. 1

Fig. 24. Navegacion desde ventana Control y Monitoreo de la estacién Distribucion
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<N B

Do

Estadisticas de distribucion Variables, control y monitoreo

Ayuda distribucion pag. 1

Fig. 25: Navegacion desde ventana Estadisticas de la estacion Distribucion

— =% ——

ae = om e

Alarmas de distribucién Ventana principal distribucio

N —

ol = [l -] H2s|

Estadisticas de distribucion

@
[Loat]

Monitoreo v control manual distribucién

Variables, control y
monitoreo

. Ayuda distribucion pag. 1
Fig. 26:

Navegacion desde ventana Alarmas de la estacion Distribucion
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@ fbs’aﬁsm&\ Estacion Dstribucion

e B e
Ayuda distribucion pag. Ventana principal
1 distribucién

Pantallas ayuda de 9-1

Fig. 27: Navegacion desde Ventana Ayuda de Estacion Distribucion

Elementos usados con sus respectivos eventos y acciones se detallan en las tablas 4 y
5.

1. Tipo de simbolo: boton, barra, indicador, etc.
2. Accion: presionar, deslizar.
- 3. Evento: consecuencia al interactuar con el simbolo.
1. Tipo: Boton
2. Accion: pulsar y soltar
3. Evento: traslada desde cua3lquier pantalla hacia la
pantalla principal.
1. Tipo: Botdn
@ 2. Accion: pulsar y soltar
@ Evento: traslada hacia la pantalla de ayuda del
SCADA
1. Tipo: Boton
@ ] 2. Accion: pulsar y soltar
4 2 3. Evento: traslada hacia la pantalla de variables y
control de distribucién.
1. Tipo: Botdn
b 2. Accion: pulsar y soltar
At 3. Evento: traslada hacia la pantalla de graficos
T estadisticos de distribucion.
1. Tipo: Boton
2. Accion: pulsar y soltar
3. Evento: traslada hacia la pantalla de alarmas y
errores de distribucidn
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Tipo: Botén

Accién: pulsar y soltar

Evento: permite navegar hacia la pagina anterior
desde la pagina de donde se encuentra el usuario.

Tipo: Botén

Accién: pulsar y soltar

Evento: permite navegar hacia la pagina siguiente
desde la pagina de donde se encuentra el usuano.

o |

Tipo: Botén
Accién: pulsar
Evento: permite salir de la simulacion “Run time”

para asi detener la visualizacion de variables
mediante SCADA.

Tipo: Botén

Accién: pulsar y soltar

Evento: Inicia el proceso de distribucion, desactiva el
evento provocada por el boton “Pausa”

Pausa aq

Tipo: Botén

Accién: pulsar y soltar

Evento: detiene el proceso en el instante que se
pulsa, se desactiva el evento de pausar si se pulsa y
suelta Start.

Tipo: Botén

2. Accién: pulsar y soltar
3. Evento: realiza un rechazo de pieza, esta accion es
permitida si anteriormente se pulsé “Pausa”
1. Tipo: Botén
2. Accién: pulsar y soltar
3. Evento: detiene todas las variables del proceso

Tabla 4: Botones de la estacion Distribucion parte 1.

1. Tipo: Indicador

2. Accidn: cambia de estadode D a
.1

3. Evento: en el instante en que
una entrada o salida del
programa cambia de estado, este
indicador actla en paralelo.

EEEETEERTISET

1. Tipo: display

2. Accién: muestra valores de tipo
numerico entero

3. Evento: cuando se direcciona
una variable que mangje tipo de
datos de entero, ese display
muestra el valor actual de dicha
variable.

Eyeccién de cilindro

Tipo: Botdn
Accion: mantener pulsado

L b =

Evento: activa el cilindro de
eyeccion de pieza, al soltar el
botén el cilindro regresa a su
posicidn inicial.
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Tipo: Boton

Accion: pulsar y soltar

Evento: al pulsar se activa la
ventosa de vacid

Tipo: Boton

Accion: pulsar y soltar

Evento: al pulsar se desactiva la
ventosa de vacio

Tipo: Boton

Accién: mantener pulsado
Evento: provoca que el actuador
giratorio retorne hacia la
recamara de piezas.

Tipo: Boton

Accion: mantener pulsado
Evento: provoca que el actuador
giratorio se dirija hacia la
estacion contigua.

Vacid activado

Lo ha =

Vacid desactivado

Lo ha =

Actuader giratorie hacia recamara

Lo b =

Actuador giratorio hacia siguiente estacién

Lo ha =

Tabla 5: Botones de la estacién Distribucion parte 2

2. Comunicacion con la estacion

Se conecta el computador al adaptador MPI y el adaptador MPI al conector
correspondiente en el PLC 313c-2DP de la estacién como se observa en la Fig. 19.

Encender la fuente de poder de la estacién, luego de verificar que la conexion fisica sea
la correcta, se procede a compilar el proyecto en TIA Portal v15. Si al compilar se
presentan errores revise cada paso o pida ayuda al docente.

3. Conclusiones y Recomendaciones

Verificar que el SCADA trabaja de la forma correcta y habra finalizado ésta practica. Con
un dominio de WIinCC RT Advanced y conocimiento de la estructura de sistemas SCADA
puede aumentar la eficiencia en la elaboracion de sistemas de supervisién y monitoreo.
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FACULTAD DE INGENIERIA

UNIVERSIDAD POLITECNICA SALESIANA
SEDE GUAYAQUIL

NOMBRE DE LA PRACTICA
PRACTICA | Seleccién, clasificacion y entrega de piezas a cinta transportadora
2 segun su altura con la estacion Verificacién en lenguaje SCL.

OBJETIVOS DIDACTICOS

- Reforzar y aplicar los conocimientos en lenguaje SCL.

- Inmersién a los procesos de medicion y clasificacion.

- Presentacioén de las funciones de sensores y actuadores.

- Desarrollar el uso de marcas para realizar un programa robusto.

- Aplicar los conocimientos de automatizacion adquiridos en clase en la planta Festo
MPS-500.

INSTRUCCIONES
1. Requerimientos

Computador con TIA Portal v15.
Conector USB MPI.
Planta Festo MPS-500.

2. Introduccion

La estacion Verificacion cumple una funciéon importante en el proceso de produccion
automatizado, reconoce y rechaza piezas que no sean aptas para el resto del proceso
mediante el andlisis de la pieza por altura, material y color con la opcién de permitir o
rechazar una pieza del resto del proceso. Primero se identifica el color de la pieza,
mientras un sensor capacitivo reconoce la presencia de cada pieza sin diferenciar el
color. Con un sensor difuso se identifica si la pieza es roja o tiene un recubrimiento
metdlico, las piezas negras no son detectadas. Un sensor retro-reflectivo indica si el
area superior se encuentra despejada antes de elevar la pieza. El sensor analogo
determina la altura de determina la altura de la pieza, que luego es empujada hacia la
rampa de aire.

Las piezas rechazadas descienden y son empujadas a una rampa inferior. Debido al
Sistema de Fabricacion Flexible, se encuentra conectada a otras estaciones, las cuales
seran referidas como estacién anterior y estacion siguiente.

En la estacién Verificacion se distingue lo siguiente:

1. Sensor de altura de la pieza.

2. Sensores de Reconocimiento de Pieza.

3. Cilindro de empuje de pieza.
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4. Rampa hacia siguiente estacion.
5. Rampa de piezas rechazadas.

Fig. 28: Estacién

Verificacion.

3. Desarrollo

Las guias de electrovalvulas de la estacién se encuentran en el circuito electro

neumatico, Fig. 29.

Detalle de entrada y salidas correspondientes a la estacion se observa en las tablas 6,
7vy8.

El Algoritmo que se propone para la estacion representado en un diagrama de flujo, Fig.
30 y 31, en correspondencia con el diagrama electro neumatico y tabla de entradas y

salidas de la estacion.
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Direccion

Identificacion

Descripcion

0.0 FPart_AY Pieza esta disponible
10.1 BE1 Revisar si la pieza es negra— 0 = negra
0.2 B2 Barrera de luz de Seguridad
0.3 Comp Revisar |a altura de la pieza 1 = ok
0.4 181 Cilindro ascensor esta arrba
0.5 1B2 Cilindro ascensor esta abajo
0.6 281 Cilindro de empuje esta en posicion trasera
0.7 IP_FL Barrera de Luz a la siguiente estacion
Q0.0 1Y1 Solenoide de cilindro elevador arriba
Q0.1 12 Solenoide de cilindro elevador abajo
Q0.2 2Y?2 Solenoide del cilindro de empuje
Q0.3 31 Solenoide de la rampa de aire
Q0.7 IP_N_FO Barrera de Luz hacia |la estacion anterior
I )
i 5
Eyae i £
iZi || H= ha
N L0s e | 6°
T B B B I|
r f
11 I
BEL i
P I
- i il
~fos ' |:L e | il
i il o T ! ;. !
J g 2 Lo | f
E_ -------------- ! i ii
0 ! o i
— I ~{= i
g e il 5
' 1 |'.— I E
2 [ 1] BE i &
T . i VﬁL L
e i[s I
L) L’J’CJ a Niwx i
= = | =
| [ P —— -d ! ! U
Lol Il
|; 4= = (= !
L @ 1
R =R
| — .
N gl 11
I S\t

Fig. 29: Diagrama Electro neumatico de la estacién Verificacion. [12]
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Tabla 6: E/S de estacion Verificacion [14].

Tabla 7: E/S del Panel de Control de estacion Verificacion [14].

Tabla 8: E/S de Comunicacion de estacion Verificacion [14].

Direccien | Identificacion | Descripcicén
114 4 Cﬁmglnicacién de entrada desde Q1.6 estacion
anterior
116 B G_amunicac:ién de entrada desde Q1.4 estacion
sigulients
17 7 Qﬁmunicacién de entrada desde Q1.5 estacion
siguients
214 24 Comunicacion de salida hacia 11.6 estacion anterior
Q1.5 L] Comunicacion de salida hacia 1.7 estacion anterior
1.6 Qe Cam!ljwicaci-:jn de salida hacia 1.5 estacion siguiente
TT.J w3 TTH =TT [T T aryr o= I_IIICIHCIILII‘J
Q1.0 H1 Luz dentro de botdn Start
Q1.1 H2 Luz dentro de boton Reset
Q1.2 H3 Luz #1
Q1.3 H4 Luz #2
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2Y2

Activacion
11

Desactivacion
2Y2
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Activacion
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Fig. 30: Diagrama de Flujo de la préactica 3 seccion 1.
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Fig. 31: Diagrama de Flujo de la préactica 3 seccion 2.



Una vez considerada toda la informacion, crear un nuevo proyecto en TIA Portal v15
con un PLC 313C-2DP, Fig. 17, 18. Para revisar el ejemplo de programacion de la

practica 3 ir a Anexos.

4. Comunicacién con la estaciéon

Se conecta el computador al adaptador MPI y el adaptador MPI al conector
correspondiente en el PLC 313c-2DP de la estacién como se observa en la Fig. 19.

Encender la fuente de poder de la estacion, luego de verificar que la conexion fisica sea
la correcta, se procede a compilar el proyecto en TIA Portal v15. Si al compilar se

presentan errores revise cada paso o pida ayuda al docente.

5. Conclusiones y Recomendaciones

En el panel de control de la estacion, Fig. 21, mediante la llave de control podemos
seleccionar entre los modos manual y automatico. En la operacion manual, al presionar
Start, el proceso se realizara una vez, al presionar Reset, ocurriran las instancias de
reinicio del programa. En el modo automatico, el proceso se repetira mientras haya una
pieza en la recdmara. Al verificar que la estacion trabaja correctamente habra finalizado
ésta practica.

Con una interpretacion del algoritmo acertada, un método organizado y debidamente
documentado, la eficacia en la elaboracién de procesos aumenta, poniendo en practica

los conocimientos adquiridos en clase.
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UNIVERSIDAD POLITECNICA SALESIANA
FACULTAD DE INGENIERIAS

SEDE GUAYAQUIL

NOMBRE DE LA PRACTICA

PRACTICA | Integracién con sistema SCADA de “Proceso de seleccion,
4 clasificacién y entrega de piezas a cinta transportadora segun su altura

con estacion Verificacién en lenguaje SCL”.

OBJETIVOS DIDACTICOS

- Aprender sobre el funcionamiento y estructura de un sistema SCADA.

- Practicar en un entorno HMI la aplicacion de un sistema SCADA.

- Desarrollar un SCADA eficiente y coherente.

- Aplicar los conocimientos de automatizacion adquiridos en clase en la planta Festo
MPS-500.

- Usar librerias de objetos y gréficos en WinCC RT Advanced.

INSTRUCCIONES
1. Desarrollo

A continuacion de lo realizado en la practica anterior, agregar un dispositivo de sistema
PC WinCC RT Advanced. Empezar a crear imagenes como se ve en Fig. 22.
Diagrama de Navegacion propuesto Fig. 32 - Fig. 36.
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Ventana principal verificacion

me = om Ee

Estadisticas de verificacidn

3 & 1] os 8

Alarmas de verificacion

Ayuda verificacion pag. 1

Fig. 32:
Navegacion desde ventana principal de estacion Verificacion.

S e

Variables, control y monitoreo Ventana principal verificacion

EL = os =L

Estadisticas de verificacién

5 - [T os =EL]

Alarmas de verificacidn

Ayuda verificacion pag. 1

Fig. 33: Navegacion desde ventana Control y Monitoreo de estacion Verificacion.
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me =  oe o8

Estadisticas de verificacion

Alarmas de verificacion

Ayuda verificacion pag. 1

Fig. 34: Navegacion desde ventana estadisticas de estacion Verificacion.

e

A ]
— . L] — st & n o| =Er
Alarmas de verificacidn Ventana principal verificacion

o

Variabies et v eontrel

5 @ [] ] - ] =28

Estadisticas de verificacion

Ayuda verificacion pag. 1

Fig. 35: Navegacion desde ventana alarmas de estacion Verificacion.
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e 2 jin] - | =B

Ayuda verificacion pag. 1 Ventana principal verificacion

Ayuda verificacion pag. 1-8

Ayuda verificacion pag. 8-1

Fig. 36: Navegacion desde ventana ayuda de estacion Verificacion.
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Elementos usados con sus respectivos eventos y acciones se detallan en las tablas 9y
10.

Tipo: Botdn

Accion: pulsary soltar

Evento: restablece a los
contadores de la estacion
Verificacion

Tipo: switch

Accion: deslizar

Evento: provoca el cambio de

S estado de una variable haspa_que
se devuelva a su estado original
mediante un deslizamiento de
regreso

Tipo: Boton

Accion: mantener pulsado

Evento: al pulsar permite activar un
plataforma deslizadora mediante lo
cual permite que la pieza resbale
hacia la banda transportadora
Tipo: Boton

Accion: mantener pulsado

Evento: al pulsar permite activar el
cilindro eyector de piezas de la
plataforma

Lo Po —

™
=
El
La P =

AirPad |

Lo by =

Extender cilindro eyecor

Lo P —

Tipo: Botdon

Accion: mantener pulsado

Evento: al pulsar permite activar el
cilindro el cual sube la plataforma
en donde descansa la pieza

Tipo: Boton

Accion: mantener pulsado

Evento: al pulsar permite activar el
cilindro el cual baja la plataforma en
donde descansa la pieza plataforma

Tabla 9: Botones de la estacion Verificacién Parte 1

Cilindra bhacia arriba

Lo Py —

Cilindro hacia abajo

Lo by =

1. Tipo de simbolo: botdn, barra, indicador, etc.
2. Accidn: presionar, deslizar.
3. Evento: consecuencia al interactuar con el simbolo.

Tipo: Botdon

Accion: pulsar y soltar

Evento: traslada desde cualquier pantalla hacia la
pantalla principal.

L b —

1. Tipo: Botdn
T3 2. Accion: pulsar y soltar
\ 2/ 3. Evento: traslada hacia la pantalla de ayuda del SCADA
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bR =

Tipo: Boton

Accion: pulsary soltar

Evento: traslada hacia la pantalla de variables y control
de Verificacion.

LN =

Tipo: Boton

Accion: pulsar y soltar

Evento: traslada hacia la pantalla de graficos
estadisticos de Venficacion.

WA=

Tipo: Boton

Accion: pulsar y soltar

Evento: traslada hacia la pantalla de alarmas y errores
de Verificacion.

L I =

Tipo: Boton

Accion: pulsar y soltar

Evento: permite navegar hacia la pagina anterior desde
la pagina de donde se encuentra el usuarno.

el

Tipo: Boton

Accion: pulsary soltar

Evento: permite navegar hacia la pagina siguiente desde
la pagina de donde se encuentra el usuario.

WA=

Tipo: Boton

Accion: pulsar

Evento: permite salir de la simulacion “Run time" para
asi detener la visualizacion de variables mediante
SCADA.

LR =

Tipo: Boton

Accion: pulsar y soltar

Evento: Inicia el proceso de Verificacion, desactiva el
evento provocada por el botan “Pausa”

A

Tipo: Boton

Accion: pulsar y soltar

Evento: detiene el proceso en el instante que se pulsa,
se desactiva el evento de pausar si se pulsa y suelta
Start.

oo =

Tipo: Botdn

Accion: pulsar y soltar

Evento: realiza un rechazo de pieza, esta accion es
permitida si anteriormente se pulsd “Pausa”

Tipo: Botdn
Accion: pulsar y soltar
Evento: detiene todas las variables del proceso

Rl R

Tipo: Indicador

Accidon: cambia de estadode 0a 1

Evento: en el instante en que una entrada o salida del
programa cambia de estado, este indicador actda en
paralelo.

EERSEESRENEE

—

Tipo: display

Accion: muestra valores de tipo numérico entero
Evento. cuando se direcciona una variable que mangje
tipo de datos de entero, ese display muestra el valor
actual de dicha variable.

Tabla 10: Botones de la estacién Verificacion parte 2.
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2. Comunicacion con la estacion

Se conecta el computador al adaptador MPI y el adaptador MPI al conector
correspondiente en el PLC 313c-2DP de la estacion como se observa en la Fig. 19.

Encender la fuente de poder de la estacién, luego de verificar que la conexion fisica sea
la correcta, se procede a compilar el proyecto en TIA Portal v15. Si al compilar se
presentan errores revise cada paso o pida ayuda al docente.

3. Conclusiones y Recomendaciones
Verificar que el SCADA trabaja de la forma correcta y habra finalizado ésta practica. Con

un dominio de WinCC RT Advanced y conocimiento de la estructura de sistemas SCADA
puede aumentar la eficiencia en la elaboracion de sistemas de supervision y monitoreo.
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SEDE GUAYAQUIL

NOMBRE DE LA PRACTICA

PRACTICA | Proceso recoleccion desde cinta transportadora y procesamiento de
5 materia prima clasificada con estaciones Procesamiento y

Manipulacién en lenguaje SCL.

OBJETIVOS DIDACTICOS

- Adquirir y reforzar conocimientos de sensores capacitivos e interruptores de final de
carrera de palanca de rodillo.

- Programar funciones en plato divisor.

- Adquirir conocimientos sobre el funcionamiento y programacion de un actuador lineal

eléctrico utilizado para la manipulacion de piezas
- Aplicar y reforzar los conocimientos en lenguaje de programacion SCL.

- Desarrollar el uso de marcas para realizar un programa robusto.

- Aplicar los conocimientos de automatizacién adquiridos en clase en la planta Festo
MPS-500.

1. Requerimientos

Computador con TIA Portal v15.
Conector USB MPI.
Planta Festo MPS-500.

2. Introduccion

En la planta Festo MPS-500 se encuentran dos estaciones Manipulacion, las cuales
tiene la funcién de transportar piezas desde y hacia la banda transportadora, para esto,
constan de un brazo con riel largo para transferir piezas entre la estacion
Procesamiento, estacion Clasificacion y la banda transportadora.

En la estacion Manipulacién se distinguen los siguientes:

1. Brazo grua de 3 posiciones.
2. Pinza recolectora.
3. Posicion Final.
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Fig. 37: Estacion Manipulacion.

La estacion Procesamiento también es utilizada en ésta practica, cumple el rol de
representar el trabajo sobre una pieza. La pieza llega al plato divisor desde la estacion
Manipulacion; El plato gira hasta llegar a la primera posicion del proceso con dos
elementos que representan fijacion y perforacion respectivamente. Al llegar a la posicion
siguiente se revisa el estado de la perforacién que se realizé previamente.

En ésta estacion se da por terminado el procesamiento de la pieza, el plato divisor
regresa a la posicion inicial para que la pieza sea transportada de nuevo por la estacién

Manipulacion.
En la estacién Procesamiento se distinguen los siguientes:

Herramienta de Fijacion.
Herramienta Perforadora.

Herramienta de revision.

R A

Plato divisor.
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Fig. 38: Estacion Procesamiento.

3. Desarrollo

Las guias de electrovalvulas de la estacion Manipulacién A se encuentran en el circuito
electro neumaético, Fig. 39.

Las guias de electrovalvulas de la estacion Procesamiento se encuentran en el circuito
electro neumatico, Fig. 40 y Fig. 41.

Detalle de entrada y salidas correspondientes a la estacion Manipulacién A se observa
en las tablas 11, 12 y 13.

Detalle de entrada y salidas correspondientes a la estacion Procesamiento se observa
en las tablas 14, 15y 16.

Tenemos 3 partes en la practica, el transporte de llegada de la pieza con la estacion
Manipulacion, el tratamiento de la misma a cargo de la estacidbn Procesamiento y el
regreso de la pieza a la anda transportadora. El Algoritmo que se propone para la
estacion representado en un diagrama de flujo, Fig. 42 y 43, en correspondencia con los
diagramas electro neumaticos y tablas de entradas y salidas de las estaciones.
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Diagrama Electro neumatico de la estacién Manipulacion [12].
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Direccion | ldentificacion | Descripcion

10.0 FPart AV Fieza esta disponible

10.1 1B1 Manipulacion en estacion anterior

10.2 1B2 Manipulacion en estacion siguiente

10.3 1B3 Manipulacion en posicion de clasificacion

10.4 2B1 Cilindro elevador de gripper esta abajo

10.5 2B2 Cilindro elevador de gnipper esta arriba

10.6 3B1 Sefial de deteccion de matenal (0 negro)

10.7 IP_FL Barrera de Luz a la siguiente estacion

Q0.0 1Y1 Solenoide del cilindro de manegjo a estacion anterior

Qo 1 1v2 S_olgnﬂide del cilindro de manejo a estacion
siguiente

Q0.2 2Y1 Solenoide del cilindro elevador con gripper

Q0.3 31 Solenoide del gripper (1 abierto)

Q0.7 IP_ N FO Barrera de Luz hacia la estacion anterior

Tabla 11: E/S de Estacion Manipulacién [16].

Direccion | ldentificacion | Descripcion

1.0 51 Boton Start

1.1 52 Boton Stop

1.2 53 Interruptor para modo automatico y manual

1.3 54 Boton Reset

1.5 S1N Interruptor Paro de Emergencia

Q1.0 H1 Luz dentro de botén Start

Q1.1 H2 Luz dentro de boton Reset

1.2 H3 Luz #1

Q1.3 H4 Luz #2

Tabla 12: E/S del Panel de Control de Estacion Manipulacién [16].

Direccion | Identificacion | Descripcién

1.4 14 Comt_micacic’m de entrada desde (1.6 estacion
anterior

16 6 Qﬂn‘_lunii:aci-:'m de entrada desde Q1.4 estacion
siguiente

17 7 Qﬂn‘_lunii:aci-:'m de entrada desde Q1.5 estacion
siguiente

Q1.4 Q4 Comunicacion de salida hacia 1.6 estacion anterior

Q1.5 Q5 Comunicacion de salida hacia 11.7 estacion anterior

Q16 Q8 Comunicacion de salida hacia 1.5 estacion

siguiente

Tabla 13: E/S de Comunicacion de Estacién Manipulacién [16].
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Direccion | Identificacion | Descripcion

10.0 Fart AW Pieza esta disponible

10.1 B1 Pieza esta en la posicién de procesamiento

0.2 B2 Pieza esta en la posicién de prueba

10.3 1B1 Herramienta procesadora esta arriba

0.4 182 Herramienta procesadora esta abajo

0.5 B3 Mesa rotativa esta en posicion

0.6 B4 Agujero de la pieza es correcto

0.7 IP_FL Barrera de Luz a la siguiente estacion

Q0.0 K1 Herramienta rotativa

Qo M2 Mesa rotativa

Q0.2 M Mover herramienta procesadora abajo

Q0.3 M Mover herramienta procesadora arriba

Q0.4 Y1 Sujecioén de la pieza para procesamiento

Q0.3 Y2 Herramienta Martillo

Q0.6 Y3 Rechazar pieza a la siguiente estacion

Q0.7 IP N FO Barrera de Luz hacia la estacion anterior

Tabla 14: E/S de Estacion Procesamiento [17].

Direccion | Identificacion | Descripcion

1.0 51 Boton Start

11 52 Boton Stop

1.2 S3 Interruptor para modo automatico y manual

1.3 54 Boton Reset

1.5 S1N Interruptor Paro de Emergencia

Q1.0 H1 Luz dentro de botén Start

Q1.1 H2 Luz dentro de boton Reset

Q1.2 H3 Luz #1

Q1.3 H4 Luz #2

Tabla 15: E/S del Panel de Control de Estacion Procesamiento [17].

Direccion | Identificacion | Descripcidn

14 14 Cnmynicaciﬁn de entrada desde Q1.6 estacion
anterior

M6 6 Qnmunicacit’m de entrada desde Q1.4 estacion
siguiente

M7 17 Qnmunicacit’m de entrada desde Q1.5 estacion
siguiente

Q1.4 Q4 Comunicacién de salida hacia 11.6 estacién anterior

Q1.5 Q5 Comunicacion de salida hacia 11.7 estacién anterior
Comunicacidn de salida hacia 1.5 estacidn

Q1.6 a6 siquiente

Tabla 16: E/S de Comunicacion de Estacion Procesamiento [17].
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Fig. 42: Diagrama de Flujo de la préactica 5 parte 1 seccion 1.
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Activacion
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Fig. 43: Diagrama de Flujo de la préactica 5 parte 1 seccion 2.



Fig. 44: Diagrama de Flujo de la préactica 5 parte 2 seccion 1.
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Fig. 45: Diagrama de Flujo de la préactica 5 parte 2 seccion 2.
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Fig. 46: Diagrama de Flujo de la practica 5 parte 3.

Una vez considerada toda la informacion, crear un nuevo proyecto en TIA Portal v15

con un PLC 313C-2DP, Fig. 17, 18. Para revisar el ejemplo de programacion de la
practica 5 ir a Anexos.
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4. Comunicacion con la estacion
Para establecer la conexibn PROFIBUS entre las estaciones se va a propiedades de
cada PLC y se configura el maestro, Fig. 47, y se determina quién es el esclavo. Luego
se direcciona el esclavo hacia el maestro y se configura las direcciones de entradas y
salidas de comunicacién PROFIBUS, Fig. 48.

Fig. 47: Configuracién de Maestro PLC.

PLE_T-HandlingA [CPL 373C-2 DF]

| General | Variables 10 | Textos
* General Il )
- Interfaz WP [X1] Modo de operacidn
Ganeral
Crireccadn MM
= Interfaz DP 2] (&) Masstro DF

Gangral ) Esclavo DP s
Drirecesbn PROFIBLS

Modo de operacion

PLC_1Processing [CPU 313C-2 DP]

General | variables10 | Textos |
General
Interfaz MPI [X1]
General
Direccién MPI
~ Interfaz DP [X2] ) Maestro DP
G.ener?‘l (®) EsclavoDP
Direccion PROFIBUS
Meodo de operacién
sincronizacién horaria Maestro DP asignado: |PLC_‘I-HancII|ngA.Inten‘az DP_1 |V|
SYNCIFREEZE
Direcciones de diagndstico
DN&/DOo16 [] Test, puesta en servicio y routing
Contaje [¥] supervisién de respuesta
Arranque
Ciclo

-

Modo de operacion

1

Sistema maestro DP: | |

-

- v

Marca de ciclo > Comunicacién de I-slave
Alarmas

Sistema de diagndstico
Diagnéstico del sistema

-

Areas de transferencia

-

Hora .. Area de transferencia | Tipe Direccién del maestro 4% Direccion deles..
Modo de operacién 1 TansfHandAtpProce... S Q2 -+ |2
HETR e 2 TansfProcessingtoH... MS 12 - Q2
Prolesern 3 <Agregar nuevo:
Recursos de conexion
Sindptico de direcciones
=] iG]
F. Direccion de diagndstico de la comunicacion 48

Direccién del maestro Direccién del esclavo

Diagnéstico de dispositivo: [ 1022 | [1022 |

Transiciones de estado de
operacién: | 1021 | [1021 |

Configuracion de las direcciones de comunicacion.

Luego de realizar la configuracion se enlazan los PLC de manera automatica via

comunicacion PROFIBUS, Fig. 49, Para evitar errores durante la compilacion deben
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adicionarse los bloques OB82 y OB86 en todos los PLC de la red, Fig. 50, asi
aseguramos que la comunicacion PROFIBUS sea efectiva.

Fig. 49: Configuracién de red de los PLC.

Fig. 50: Bloques 0B82 y 0B86

RedProfibusHandAProcessing09 *» Dispositivos y redes

|5"’ Vista topolégica ||5Eh Vista de redes WT Vista de dispositivos
[E Conectar en red un Conexiones L2 Relaciones !g EE Q 3
PLC_1-Han... { PLC_1Proce... | PC-System_... WinCC PC-System_... WinCC
CPU 313C-2... CPU 313C-2... SIMATIC PC... RT Adv SIMATIC PC... RT Adv
PLC_1-Hand... D D
PROFIBUS_1
m
Di it ‘E Vista 6 ugﬂi Vista de red
QO ¥ | ¥ conectarenred| 1§ Conexiones [Conexién_Hii =] £ relaciones 5 5 @&, & [100% -
~ |7 RedProfibusHandAProcessing0g [~]
K Agregar dispositive I
o Dispositivos y redes PLC_1-Han... PLC 1Proce... E PC-System_... WinCC PC-System_... WinCC
(i PLC_1-HandlingA [CPU 313C-2 DP] CPU313C-2... CPU 313C-2... I SIMATIC PC... SIMATIC PC...
= PLC_1-Hand... [8] b

[ Configuracién de dispositivos
% Online y diagndstico
~ [zl Blogues de programa

e
& I0_FLT1 [0BS2]
& Main [0B1
4 RACK_FLT [0B&6]
MOz [ 31 SCa
[y Configuracién de dispositivos

) Online y diagnéstico
= ;g Blogues de programa

= o [N o

PROFIBUS_1

arouevo blog
& II0_FLT1[0B82]

Wi o8]

4 RACK_FLT [0B86]

Blaniiae da cictams

Se conecta el computador al adaptador MPI y el adaptador MPI al conector
correspondiente en el PLC 313c-2DP de la estacibn como se observa en la Fig. 19.
Cargar cada programa por separado en su respectiva estacion.

Encender la fuente de poder de la estacién, luego de verificar que la conexion fisica sea
la correcta, se procede a compilar el proyecto en TIA Portal v15. Si al compilar se
presentan errores revise cada paso o pida ayuda al docente.

5. Conclusiones y Recomendaciones
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En el panel de control de la estacién, Fig. 21, mediante la llave de control podemos
seleccionar entre los modos manual y automatico. En la operacién manual, al presionar
Start, el proceso se realizard una vez, al presionar Reset, ocurriran las instancias de
reinicio del programa. En el modo automatico, el proceso se repetira mientras haya una
pieza en la recamara. Al verificar que la estacion trabaja correctamente habra finalizado
ésta practica.

Con una interpretacion del algoritmo acertada, un método organizado y debidamente
documentado, la eficacia en la elaboracion de procesos aumenta, poniendo en practica

los conocimientos adquiridos en clase.

UNIVERSIDAD POLITECNICA SALESIANA
FACULTAD DE INGENIERIA

SEDE GUAYAQUIL

[ NOMBRE DE LA PRACTICA
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Ventana principal manipulacion A Variables, control v monitoreo

a )

Estadisticas de manipulacion A

@

Ayuda manipulacion A pag. 1
PRACTICA | Integracion con sistema SCADA de “Proceso recoleccién desde cinta
6 transportadora y procesamiento de materia prima clasificada con
estaciones Procesamiento y Manipulacién en lenguaje SCL".

OBJETIVOS DIDACTICOS

- Aprender sobre el funcionamiento y estructura de un sistema SCADA.

- Practicar en un entorno HMI la aplicacion de un sistema SCADA.

- Desarrollar un SCADA eficiente y coherente.

- Aplicar los conocimientos de automatizacién adquiridos en clase en la planta Festo
MPS-500.

- Usar librerias de objetos y gréaficos en WinCC RT Advanced.

INSTRUCCIONES
1. Desarrollo

A continuacion de lo realizado en la practica anterior, agregar un dispositivo de sistema
PC WinCC RT Advanced. Empezar a crear imadgenes como se ve en Fig. 22.
Diagrama de Navegacion propuesto Fig. 51 - Fig. 60.
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Fig. 51: Navegacion desde ventana principal de la estaciéon Manipulacion A

B u B 28

Variables, control y monitoreo Ventana principal manipulacién A

5 & [ -] 28

Estadisticas de manipulacion A

5 [l -] =28

Alarmas de manipulacion A

Fig. 52: @
Navegacion desde
ventana control y
monitor.eo de Ayuda manipulacion A pag. 1 la
estacion
Manipulacién A
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Ayuda manipulacion A pag. 1

Fig. 53: Navegacion desde ventana estadisticas de la estacién Manipulacion A
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Ayuda manipulacion A pag. 1

Fig. 54: Navegacion desde ventana alarmas de la estacion Manipulacion A
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Fig. 55: Navegacion desde ventana ayuda de la estacion Manipulacion A

Fig. 56:

Ventana principal procesamiento

= N

Wariables, control y monitoreo

E

Alarmas de procesamiento

Ayuda procesamiento pag. 1

desde ventana principal de la estacion Procesamiento
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Variables, control y monitoreo

DTG estacon Procesamient
L,
s
B0 " os = @

% @ = os s e

Estadisticas de procesamiento

Fig. 57: Navegacion desde ventana control y monitoreo de la estacion Procesamiento

o
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.
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Fig. 58: Navegacion desde ventana estadisticas de la estacion Procesamiento
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Fig. 59: Navegacion desde ventana alarmas de la estacion Procesamiento
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Fig. 60: Navegacion desde ventana ayuda de la estacion Procesamiento
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Elementos usados con sus respectivos eventos y acciones se detallan en las tablas 17-
20.

1. Tipo de simbolo: boton, barra, indicador, etc.
2. Accion: presionar, deslizar.
3. Evento: consecuencia al interactuar con el simbolo.
1. Tipo: Boton
N\ 2. Accion: pulsar y soltar
il 3. Evento: traslada desde cualquier pantalla hacia la pantalla
E— principal.
Tipo: Boton

Accion: pulsar y soltar
Evento: traslada hacia la pantalla de ayuda del SCADA

©
®
=

Tipo: Boton

Accion: pulsar y soltar

Evento: traslada hacia la pantalla de variables y control de
procesamiento.

Tipo: Botdn

Accion: pulsar y soltar

Evento: traslada hacia la pantalla de graficos estadisticos
de procesamiento.

e
W R =

=

Tipo: Botdn

Accion: pulsar y soltar

Evento: traslada hacia la pantalla de alarmas y errores de
procesamiento

Tipo: Boton

Accidn: pulsary soltar

Evento: permite navegar hacia la pagina anterior desde Ia
pagina de donde se encuentra el usuario.

Tipo: Boton

Accion: pulsar y soltar

Evento: permite navegar hacia la pagina siguiente desde la
pagina de donde se encuentra el usuario.

Tipo: Botdn

Accion: pulsar

Evento: permite salir de la simulacion “Run time” para asi
detener la visualizacion de variables mediante SCADA.
Tipo: Boton

Accidn: pulsary soltar

Evento: Inicia el proceso de procesamiento, desactiva el
evento provocada por el botdn “Pausa”

Tipo: Boton

Accidn: pulsary soltar

Evento: detiene el proceso en el instante que se pulsa, se
desactiva el evento de pausar si se pulsa y suelta Start.
Tipo: Botdn

Accion: pulsar y soltar

Evento: realiza un rechazo de pieza, esta accidn es
permitida si anteriormente se pulsd “Pausa”

Tipo: Boton

Accidn: pulsary soltar

Evento: detiene todas las variables del proceso

W=

R

.

0|l B

P

fap =

PN

e
)
L[1)]
]
]
[ %
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Tipo: Indicador

Accion: cambia de estadode 0 a 1

Evento: en el instante en que una entrada o salida del
programa cambia de estado, este indicador actia en
paralelo.

Lo b=

Tipo: display

Accion: muestra valores de tipo numérico entero

Evento: cuando se direcciona una variable que maneje tipo
de datos de entero, ese display muestra £l valor actual de
dicha variable.

g
g
;

Lo ba =

Tabla 17: Botones de la estacion Manipulacion A parte 1

Tipo: Botdn

Accion: mantener pulsado
Evento: activa el cilindro
neumatico que permite que el
brazo baje

Lo by =

Activa brazo gripe |

Tipo: Botdn

Accion: pulsar y soltar

Evento: provoca que la garra del
brazo se abra

Shrir griper |

Lo by =

Tipo: Botdn

Accién: pulsar y soltar

Evento: al pulsar permite mover
el brazo hacia la banda
transportadora del PLC Maestro

Lo by =

Handling hada estacicn siguiente |

Tipo: Botdn

Accidén: mantener pulsado
Evento: al pulsar permite mover
el brazo hacia la estacion
contigua, en este caso
Procesamiento.

Handling had a estacion anterior |

Lk =

Tabla 18: Botones de la estacién Manipulacion A parte 2
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Tipo: Botdn

Accidén: mantener pulsado
Evento: activa el cilindro
neumatico que permite moldear
pieza

&ctivar martillo |

Lo by =

Tipo: Botdn

Accion: pulsar y soltar

Evento: sujeta la pieza previo a
accion de taladrado

Lk =

Sujetar piera |

Tipo: Botdn

Accidn: pulsar y soltar

Evento: al pulsar permite girar la
mesa en sentido horario

Actwar mesa girataria |

Lk =

Tipo: Botdn

Accién: mantener pulsado
Evento: al pulsar permite activar
el taladro

Unidad de perforaddn |

Lk =

Tipo: Botén

Accién: mantener pulsado
Evento: al pulsar permite mover
el taladro hacia arriba

L3 ha =

Unidad de perforacidn arriba |

Tipo: Botén

Accion: mantener pulsado
Evento: al pulsar permite mover
el taladro hacia abajo

L3 by =

Unidad de per foracidn abajo |

Tabla 19: Botones de la estacién Procesamiento parte 1

1. Tipo de simbolo: botdn, barra, indicador, etc.
2. Accion: presionar, deslizar.
3. Ewvento: consecuencia al interactuar con el simbolo.
1. Tipo: Botdn
N\ 2. Accion: pulsar y soltar
L] 3. Evento: traslada desde cualguier pantalla hacia la pantalla
- principal.
Tipo: Botdn

Accion: pulsar y soltar
Evento: traslada hacia la pantalla de ayuda del SCADA

z@"-“\
k.2
La by —=

Tipo: Botdn

Accion: pulsar y soltar

Evento: traslada hacia la pantalla de variables y control de
procesamiento.

T
Lo by —=

Tipo: Botdn

Accidn: pulsar y soltar

Evento: traslada hacia la pantalla de graficos estadisticos
de procesamiento.

L =
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Lo by =

Tipo: Botdn
Accion: pulsar y soltar
Evento: traslada hacia la pantalla de alarmas y errores de

procesamiento

Tipo: Botdn
Accion: pulsar y soltar
Evento: permite navegar hacia la pagina anterior desde la

pagina de donde se encuentra el usuario.

Lo by =

Tipo: Botdn
Accion: pulsar y soltar
Evento: permite navegar hacia la pagina siguiente desde Ia

pagina de donde se encuentra el usuario.

(ARVRN T >

Lo by =

Tipo: Boton

Accion: pulsar

Evento: permite salir de la simulacion “Run time” para asi
detener la visualizacion de variables mediante SCADA.

Start

L =

Tipo: Botdn
Accidn: pulsar y soltar
Evento: Inicia el proceso de procesamiento, desactiva el

evento provocada por el botén “Pausa”

Lo by =

Tipo: Botdn
Accién: pulsar y soltar
Evento: detiene el proceso en el instante que se pulsa, se

desactiva el evento de pausar si se pulsa y suslta Start.

La ba =

Tipo: Botdn
Accion: pulsar y soltar
Evento: realiza un rechazo de pieza, esta accion es

permitida si anteriormente se pulsd “Pausa”

Tipo: Botdn
Accion: pulsar y soltar
Evento: detiene todas las variables del proceso

Lok = Lapd =

Tipo: Indicador

Accion: cambia de estado de 0 a 1

Evento: en el instante en que una entrada o salida del
programa cambia de estado, este indicador actlia en
paralelo.

1. Tipo: display
Contadores 2. Accion: muestra valores de tipo numeérico entero
e 3. Evento: cuando se direcciona una variable gue maneje tipo
de datos de entero, ese display muestra el valor actual de
e rane] dicha variable.
Tabla 20: Botones de la estacion Procesamiento parte 2
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2. Comunicacion con la estacion

Se conecta el computador al adaptador MPI y el adaptador MPI al conector
correspondiente en el PLC 313c-2DP de la estacién como se realizd en la practica 5.
Encender la fuente de poder de la estacién, luego de verificar que la conexion fisica sea
la correcta, se procede a compilar el proyecto en TIA Portal v15. Si al compilar se
presentan errores revise cada paso o pida ayuda al docente.

3. Conclusiones y Recomendaciones

Verificar que el SCADA trabaja de la forma correcta y habra finalizado ésta practica. Con
un dominio de WinCC RT Advanced y conocimiento de la estructura de sistemas SCADA
puede aumentar la eficiencia en la elaboracion de sistemas de supervision y monitoreo.

UNIVERSIDAD POLITECNICA SALESIANA
FACULTAD DE INGENIERIA

SEDE GUAYAQUIL
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NOMBRE DE LA PRACTICA

PRACTICA | Proceso de almacenamiento y recuperacién de materia prima
7 previamente tratada con estacion SAAR en lenguaje SCL.

OBJETIVOS DIDACTICOS

- Adquirir conocimientos sobre los controladores de varios ejes y programaciéon
avanzada de PLC.

- Aplicar y reforzar los conocimientos en lenguaje de programacion SCL.

- Desarrollar el uso de marcas para realizar un programa robusto.

- Aplicar los conocimientos de automatizacién adquiridos en clase en la planta Festo
MPS-500.

INSTRUCCIONES
1. Requerimientos

Computador con TIA Portal v15.
Conector USB MPI.
Planta Festo MPS-500.

2. Introduccién

La estacion almacenamiento referida en esta practica como SAAR (Sistema Automatico
de Almacenamiento y Recuperacion) consiste de cinco niveles donde se pueden
depositar hasta 35 piezas segun se disponga en al algoritmo por medio de la pinza que
puede moverse en los ejes XYZ.

Posee dos modos de funcionamiento, en el modo recoleccion, recogera las piezas que
lleguen por la banda transportadora; En el modo entrega, recuperara piezas guardadas
previamente y las devolvera a la banda transportadora en el orden en el que llegaron a
la estacion.

En la estacion SAAR se distinguen los siguientes:

1. Anagqueles de almacenamiento.

2. Pinza de brazo con 3 grados de libertad.
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Fig. 61: Estacion SAAR

3. Desarrollo

Las guias de electrovalvulas de la estacion SAAR se encuentran en el circuito electro
neumatico, Fig. 62.

Detalle de entrada y salidas correspondientes a la estacion Manipulacion A se observa
en las tablas 21, 22 y 23.
El Algoritmo que se propone para la estaciéon representado en un diagrama de flujo, Fig.

63y 64, en correspondencia con los diagramas electro neumaticos y tablas de entradas
y salidas de las estaciones.
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Diagrama Electro neumético de la estacion SAAR [12].
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Fig. 63: Diagrama de flujo de practica 7 parte 1.
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Fig. 64: Diagrama de flujo de préactica 7 parte 2.
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Direccion | Identificacion | Descripcién
11254 14 Comunicacion de entrada: orden pendiente
11256 16 Comunicacion de entrada: bit 1 de orden
11257 I7 Comunicacion de entrada: bit 2 de orden
21254 24 Comunicacion de salida: stock completo
Q1255 Q5 Comunicacion de salida: stock vacio
Q125.6 Q6 Comunicacion de salida: una orden esta activa
Q1257 Q7 Comunicacion de salida: estacion esta lista
Tabla 21: E/S de Comunicacion de la estacion SAAR [18].
Direccion | ldentificacion | Descripcion
1124.0 B12 Ejes Z en posicion superior
1124 1 B13 Ejes Z en posicion inferior
11242 B11 Ejes X en posicion izquierda
1124 3 B10 Ejes X en posicion derecha
1124 4 B14 Ejes Y con gripper en posicion trasera
124 5 B15 Ejes Y con gripper en posicion delantera
11246 B16 Gripper esta cerrado
11247 B17 Gripper esta abierto
Q124.0 M1 Ejes X se mueven a la izquierda
21241 M1 Ejes X se mueven a la derecha
Q1242 M2 Ejes Z se mueven arriba
Q21243 M2 Ejes £ se mueven abajo
2124 4 Y1 Solenoide de ejes Y (0 posicion trasera)
Q1245 Y2 Solenoide del gripper (0 cerrado)
Q21246 MRx Movimiento rapido ejes X
Q1247 MRz IMovimiento rapido ejes £
Tabla 22: E/S de Estacion SAAR [18].
Direccién | ldentificacion | Descripcion
1125.0 51 Boton Start
11251 52 Botdn Stop
11252 53 Interruptor para modo automatico y manual
11253 54 Boton Reset
1255 S1N Interruptor Paro de Emergencia
Q125.0 H1 Luz dentro de boton Start
21251 H2 Luz dentro de boton Reset
21252 H3 Luz #1
Q1253 H4 Luz #2

Una vez considerada toda la informacion, crear un nuevo proyecto en TIA Portal v15
con un PLC 313C-2DP, Fig. 17, 18. Para revisar el ejemplo de programacion de la

Tabla 23: E/S de Panel de Control de la estacion SAAR [18].

practica 5 ir a Anexos.
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4. Comunicacién con la estaciéon

Se conecta el computador al adaptador MPI y el adaptador MPI al conector
correspondiente en el PLC 313c-2DP de la estacion como se observa en la Fig. 19.
Cargar cada programa por separado en su respectiva estacion.

Encender la fuente de poder de la estacion, luego de verificar que la conexion fisica sea
la correcta, se procede a compilar el proyecto en TIA Portal v15. Si al compilar se

presentan errores revise cada paso o pida ayuda al docente.

5. Conclusiones y Recomendaciones

En el panel de control de la estacion, Fig. 21, mediante la llave de control podemos
seleccionar entre los modos manual y automatico. En la operacion manual, al presionar
Start, el proceso se realizar4 una vez, al presionar Reset, ocurrirdn las instancias de
reinicio del programa. En el modo automatico, el proceso se repetira mientras haya una
pieza en la recamara. Al verificar que la estacion trabaja correctamente habra finalizado
ésta practica.

Con una interpretacion del algoritmo acertada, un método organizado y debidamente
documentado, la eficacia en la elaboracidén de procesos aumenta, poniendo en practica

los conocimientos adquiridos en clase.

UNIVERSIDAD POLITECNICA SALESIANA
FACULTAD DE INGENIERIA

SEDE GUAYAQUIL

| | NOMBRE DE LA PRACTICA
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PRACTICA | Integracion con sistema “SCADA de Proceso de almacenamiento y
8 recuperacion de materia prima previamente tratada con estacion SAAR
en lenguaje SCL".

OBJETIVOS DIDACTICOS

- Aprender sobre el funcionamiento y estructura de un sistema SCADA.

- Practicar en un entorno HMI la aplicacién de un sistema SCADA.

- Desarrollar un SCADA eficiente y coherente.

- Aplicar los conocimientos de automatizacién adquiridos en clase en la planta Festo
MPS-500.

- Usar librerias de objetos y gréaficos en WinCC RT Advanced.

INSTRUCCIONES

1. Desarrollo

A continuacion de lo realizado en la practica anterior, agregar un dispositivo de sistema
PC WinCC RT Advanced. Empezar a crear imagenes como se ve en Fig. 22.
Diagrama de Navegacion propuesto Fig. 65 - Fig. 69.
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Fig. 65: Navegacion desde ventana principal de la estacion SAAR

Variables, control y monitoreo

Fig. 66:
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Elementos usados con sus respectivos eventos y acciones se detallan en las tablas 24-
25

Tipo de simbolo: botén, barra, indicador, etc.
Accion: presionar, deslizar.
Evento: consecuencia al interactuar con el simbolo.

Wk

Tipo: Botdn

Accion: pulsar y soltar

Evento: traslada desde cualguier pantalla hacia la pantalla
principal.

2

Tipo: Botdn
Accion: pulsary soltar
Evento: traslada hacia la pantalla de ayuda del SCADA

Lo R =

Tipo: Botén

Accion: pulsar y soltar

Evento: traslada hacia la pantalla de variables y control de
SAAR.

T
L b =

Tipo: Botén

Accién: pulsar y soltar

Evento: traslada hacia la pantalla de graficos estadisticos
de SAAR.

Lk

Tipo: Botén

Accién: pulsar y soltar

Evento: traslada hacia la pantalla de alarmas y errores de
SAAR

Lk

Tipo: Botdn

Accion: pulsar y soltar

Evento: permite navegar hacia la pagina anterior desde Ia
pagina de donde se encuentra el usuario.

Lk

Tipo: Botdn

Accion: pulsar y soltar

Evento: permite navegar hacia la pagina siguiente desde la
pagina de donde se encuentra el usuario.

Tipo: Botdn

Accion: pulsar

Evento: permite salir de la simulacion “Run time” para asi
detener la visualizacion de variables mediante SCADA.

LR

(AR >

Tipo: Botdn
Accion: pulsary soltar
Evento: Inicia el proceso de SAAR

h

Tipo: Botén

Accion: pulsar y soltar

Evento: detiene el proceso en el instante que se pulsa, se
desactiva el evento de pausar si se pulsa y suelta Start.

Pausa

Lk
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Tipo: Botdn

L b =

Accion: pulsar y soltar
Evento: detiene todas las variables del proceso

Tipo: Indicador

Lo ka =

paralelo.

Accion: cambia de estadode 0 a1
Evento: en el instante en que una entrada o salida del
programa cambia de estado, este indicador actua en

-k

Tipo: display

dicha variable.

EERSEESREEESE

Accion: muestra valores de tipo numérico entero
Evento: cuando se direcciona una variable que maneje tipo
de datos de entero, ese display muestra el valor actual de

Tabla 24: Botones de la estacion SAAR parte 1

1. Tipo: Botdn
: 2. Accion: pulsary soltar
Quitar Pausa 3. Evento: desactiva la variable pausa la
cual es activada por el boton pausa,
permite continuar con el proceso
1. Tipo: Boton
e x 2. Accion: pulsary soltar
3. Evento: provoca un restablecimiento a
0 por parte del contador de pulsos en
el gje X del movimiento del SAAR
1. Tipo: Boton
Cero z 2. Accion: pulsar y soltar
3. Ewvento: provoca un restablecimiento a
0 por parte del contador de pulsos en
el gje Z del movimiento del SAAR
1. Tipo: Boton
Al m1acenami snto | 2. Accirjn:_ pulsary soltar
3. Evento: al pulsar permite escoger la
opcion de almacenar una pieza en
una posicién deseada.
1. Tipo: Boton
Recuperadan 2. Accion: pulsary soltar
3. Evento: al pulsar permite escoger la
opcion de recuperar una pieza de una
posicion deseada.
1. Tipo: Boton
AutoManual 2. Accién: pulsary soltar
3. Evento: al pulsar permite escoger
modo de trabajo de SAAR, Manual o
automatico.
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1. Tipo: Botan
'&'|ma|:llll'ﬂ_e:upl 2. Aﬁci{jn: pLIlEEIr‘y' soltar

3. Evento: al pulsar permite escoger el
modo de operacion del SAAR,
almacenamiento o recuperacion.

1. Tipo: Boton

wfgeot 2. Accion: pulsar
3. Evento: al pulsar permite configurar la

velocidad en el gje x del SAAR en
modo rapido.

1. Tipo: Botan
wel oy 2. Accion: pulsar
3. Evento: al pulsar permite configurar la
velocidad en el gje x del SAAR en
modo lento.
1. Tipo: Botan
#fast 2. Accion: pulsar
3. Ewvento: al pulsar permite configurar la

velocidad en el gje Z del SAAR en
modo rapido.

1. Tipo: Boton
Arriba 2. Accion: pulsar
3. Evento: al pulsar permite configurar la
velocidad en el eje Z del SAAR en
modo lento.
1. Tipo: Botdn
sbajo 2. Accion: pulsar
3. Evento: al pulsar permite mover en el

eje Z hacia abajo la garra del SAAR

Tabla 25: Botones de la estacion SAAR parte 2

[zouierda

M=

Tipo: Botdn

Accién: pulsar

Evento: al pulsar permite mover en el
eje X hacia la izquierda la garra del
SAAR.

Deredha

N =

Tipo: Boton

Accion: pulsar

Evento: al pulsar permite mover en el
eje X hacia la derecha la garra del
SAAR.

Ahbrir

N =

Tipo: Boton

Accion: pulsar y soltar

Evento: al pulsar permite accionar la
electrovalvula que abre 1a garra del
SAAR

Cerrar

RN

Tipo: Boton

Accion: pulsar y soltar

Evento: al pulsar permite accionar la
electrovalvula que cierra la garra del
SAAR
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Tipo: Boton

Accion: pulsar y soltar

Evento: al pulsar permite accionar la
electrovalvula que mueve hacia
adelante la garra del SAAR

Addante

=

Tipo: Boton

Accion: pulsar y soltar

Evento: al pulsar permite accionar la
electrovalvula que mueve hacia atras
la garra del SAAR.

=

Afras

Tipo: Boton

Accion: pulsar y soltar

Evento: al pulsar restablece a 0 el
contador de piezas del SAAR

Total

M=

Tipo: Botdn

Accion: pulsar y soltar

Evento: al pulsar restablece a0 la
posicidn siguiente donde el SAAR
debe almacenar una pieza

piezas alma

Tipo: Botdn

Accion: pulsar y soltar

Evento: al pulsar restablece a0 la
posicion siguiente donde el SAAR
debe retirar una pieza

Piezas requ

i

N

Tipo: Botdn

Accion: pulsar y soltar

Evento: al pulsar permite escoger la
posicion donde se va a almacenar o
recuperar una pieza en el modo de
operacion manual del SAAR.

R =

BEB

Tabla 26: Botones de la estacion SAAR parte 3

3. Conclusiones y Recomendaciones

Verificar que el SCADA trabaja de la forma correcta y habra finalizado ésta practica. Con
un dominio de WinCC RT Advanced y conocimiento de la estructura de sistemas SCADA
puede aumentar la eficiencia en la elaboracion de sistemas de supervisién y monitoreo.
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NOMBRE DE LA PRACTICA

PRACTICA | Proceso de recoleccion desde banda transportadora mediante
9 estacion Manipulacién B hacia estacién Clasificacion y clasificacion de

producto final en lenguaje SCL.

OBJETIVOS DIDACTICOS
- Introduccién a los procesos de clasificacion.

- Aprender sobre el funcionamiento y uso de actuadores y sensores de reflexion directa,
proximidad inductivos, entre otros.

- Aplicar y reforzar los conocimientos en lenguaje de programacion SCL.

- Desarrollar el uso de marcas para realizar un programa robusto.

- Aplicar los conocimientos de automatizacion adquiridos en clase en la planta Festo
MPS-500.

INSTRUCCIONES
1. Requerimientos

Computador con TIA Portal v15.
Conector USB MPI.
Planta Festo MPS-500.

2. Introduccion

En ésta practica utilizaremos la estacién Manipulacién B, Fig. 37, que sirve de estacion
intermedia, posee un brazo con riel largo para transferir piezas desde la banda
transportadora hacia la estacion Clasificacion, en este caso las piezas no son devueltas
a la banda.

La estacion Clasificacién consta de una banda pequefia con tres rampas a un costado,
cuando la pieza llega a la estacion pasa por sensores que registran su presencia,
material y color, luego la pieza se depositara en una de las tres rampas segun se
programe siendo este el final de su recorrido.

En la estacién Clasificacion se distinguen los siguientes:

1. Sensores de reconocimiento.

2. Actuador para detener el movimiento de la pieza.

3. Cilindros con brazos desviadores.

4. Rampas de final de proceso.
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Fig. 69:
Clasificacion.

Estacion

3. Desarrollo

Las guias de electrovalvulas de la estacion Manipulacién B se encuentran en el circuito
electro neumatico, Fig. 39.

Las guias de electrovalvulas de la estacion Clasificacion se encuentran en el circuito
electro neumatico, Fig. 70.

Detalle de entrada y salidas correspondientes a la estacion Manipulacion se observa en
las tablas 11, 12 y 13.

Detalle de entrada y salidas correspondientes a la estacion Clasificacién se observa en
las tablas 27, 28 y 29.

Tenemos 2 partes en la practica, el transporte de llegada de la pieza con la estacion
Manipulacion, y la clasificacion de la pieza. El Algoritmo que se propone para la estacion
representado en un diagrama de flujo, Fig. 71 - 74, en correspondencia con los
diagramas electro neumaticos y tablas de entradas y salidas de las estaciones.
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70: Diagrama Electroneumatico de la estacion Clasificacion [12].
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Direccion | ldentificacion | Descripcion

10.0 FPart_AV Pieza esta disponible

101 B2 Sensor inductivo para chequeo de material

10.2 B3 Sensor optico para chequeo de material

103 B4 Una rampa esta llena

0.4 1B1 Interruptor 1 para pieza roja esta en posicion trasera

0.5 182 Interruptor 1 para pieza roja esta en posicion
delantera

0.6 281 Interruptor 2 para pieza metalica esta en posicion
trasera

0.7 982 Interruptor 2 para pieza cromada en posicion
delantera

Q0.0 K1 Relés del motor transportador

Q0.1 1Y1 Solenoide del cilindro del interruptor 1

Q0.2 2Y1 Solenoide del cilindro del interruptor 2

Q0.3 3Y1 Solenoide del cilindro de pare

Q0.7 IP N FO Barrera de Luz hacia la estacion anterior

Tabla 27: E/S de la estacién Clasificacion [19].

Direccion | ldentificacion | Descripcion

11.0 51 Boton Start

111 52 Botdn Stop

1.2 53 Interruptor para modo automatico y manual

1.3 54 Boton Reset

15 S1N Interruptor Paro de Emergencia

Q1.0 H1 Luz dentro de boton Start

Q1.1 H2 Luz dentro de boton Reset

Q1.2 H3 Luz #1

Q1.3 H4 Luz #2

Tabla 28: E/S del Panel de Control de la estacién Clasificacion [19].

Direccion | ldentificacion | Descripcion

1.4 14 Comgnicacic’m de entrada desde Q1.6 estacion
anterior

Q1.4 Q4 Comunicacion de salida hacia 1.6 estacion anterior

Q1.5 Q5 Comunicacion de salida hacia 11.7 estacion anterior

Tabla 29: E/S de Comunicacion de la estacion Clasificacion [19].
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Fig. 71: Diagrama de Flujo de practica 9 parte 1 seccién 1.
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Fig. 72: Diagrama de Flujo de practica 9 parte 1 seccién 2.

88



Activacion
3Y1
| m——
Activacion
KA1

Desactivacion
3Y1

¢Pieza
Metalica?

Desactivacion
3Y1

Desactivacion
3Y1

Activacion
1¥Y1

Activacion
2Y1

Desactivacion
1¥Y1

Desactivacion
2Y1

Fig. 73: Diagrama de Flujo de practica 9 parte 2 seccién 1.
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Fig. 74:

Diagrama de Flujo de practica 9 parte 2 seccién 2.

Una vez considerada toda la informacion, crear un nuevo proyecto en TIA Portal v15
con un PLC 313C-2DP, Fig. 17, 18. Para revisar el ejemplo de programacion de la

préactica 9 ir a Anexos.
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4. Comunicacion con la estacion

Para establecer la conexibn PROFIBUS entre las estaciones se va a propiedades de
cada PLC y se configura el maestro, Fig. 47, y se determina quién es el esclavo. Luego
se direcciona el esclavo hacia el maestro y se configura las direcciones de entradas y
salidas de comunicacién PROFIBUS, Fig. 48.

Luego de realizar la configuracion se enlazan los PLC de manera automatica via
comunicacion PROFIBUS, Fig. 49, Para evitar errores durante la compilacion deben
adicionarse los bloques OB82 y OB86 en todos los PLC de la red, Fig. 50, asi
aseguramos que la comunicacion PROFIBUS sea efectiva.

Se conecta el computador al adaptador MPI y el adaptador MPI al conector
correspondiente en el PLC 313c¢-2DP de la estaciébn como se observa en la Fig. 19.
Cargar cada programa por separado en su respectiva estacion.

Encender la fuente de poder de la estacion, luego de verificar que la conexion fisica sea
la correcta, se procede a compilar el proyecto en TIA Portal v15. Si al compilar se
presentan errores revise cada paso o pida ayuda al docente.

5. Conclusiones y Recomendaciones

En el panel de control de la estacion, Fig. 21, mediante la llave de control podemos
seleccionar entre los modos manual y automatico. En la operacion manual, al presionar
Start, el proceso se realizard una vez, al presionar Reset, ocurriran las instancias de
reinicio del programa. En el modo automatico, el proceso se repetira mientras haya una
pieza en la recamara. Al verificar que la estacion trabaja correctamente habra finalizado
ésta practica.

Con una interpretacién del algoritmo acertada, un método organizado y debidamente
documentado, la eficacia en la elaboracién de procesos aumenta, poniendo en practica
los conocimientos adquiridos en clase.

UNIVERSIDAD POLITECNICA SALESIANA
FACULTAD DE INGENIERIA
SEDE GUAYAQUIL
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NOMBRE DE LA PRACTICA

Control y monitoreo de banda transportadora mediante protocolo AS-i.

PRACTICA
10

OBJETIVOS DIDACTICOS
- Reforzar y aplicar los conocimientos de la red industrial AS-i.
- Aprender sobre la funcion y versatilidad de los esclavos AS-i.

- Aplicar los conocimientos de automatizacion adquiridos en clase en la planta Festo
MPS-500.

INSTRUCCIONES

1. Introduccion

Varios elementos AS-i se encuentran a lo largo de la banda transportadora, contamos
con sensores inductivos, sensores fotoeléctricos, o electrovalvulas que activan seis
cilindros neumaticos como se ve en la Fig. 75. Cada elemento posee una direccion AS-
i particular, que se configura junto con el maestro AS-I del PLC que corresponde a la
banda, el plc maestro es el CP343-2-1, Fig. 76.

La banda transportadora

se divide en cuatro secciones, cada seccion cuenta con una banda y un motor, los
cuatro motores se encuentran conectados a un variador de frecuencia marca Siemens
Micromaster420, el variador y PLC estan conectados mediante 1 bit de la salida Q0.7,
de esta manera el PLC puede activar y desactivar el movimiento de la banda
transportadora.

El variador maneja la frecuencia por defecto de 50Hz.

l””‘

Fig. 75: Planta Maestro y banda Transportadora.
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~ [ PLC_00Master [CPU 313C-2 DP]
[IY Configuracién de dispositivos
% Online y diagnéstico
» [ Bloques de programa
» [ Objetos tecnol6gicos
» @} Fuentes externas
» [ Variables PLC
» [ Tipos de datos PLC
» [52 Tablas de observacitny forzado permanente
» [ Backups online
Bos Informacion del programa
[ Avisos de PLC
] Listas de textos
~ [ Médulos locales
Tl PLC_0OMaster [CPU213C-2 DF
[l cP3332_7(cP343-2] |

» g Penifena descentralizada

Fig. 76: Configuracién Maestro AS-i en TIA Portal 15.

2. Desarrollo

Las entradas y salidas AS-i se configuran dentro de las propiedades del médulo maestro
AS-i, se debe determinar un rango de direcciones que pueda ser manejado por el PLC,
se la direccion se encuentra fuera de éste rango se pueden presentar errores de

direccionamiento y no podremos controlar los elementos AS-i debido al incorrecto

direccionamiento, Fig. 77

[I¥ configuracién de dispositivos
~ [ PLC_00Master [CPU 313C-2 DP]
- | g Médulos locales
Il PLC_0OMaster [CPU 313C-2 DP)
| ECP343-2 1 [CP 3 amumd

Abrir

» [ Periferia descentraliz|
» [ PLC_O1SAAR[CPU 314 ¥, Cortar Ctrl+x
» [ PLC_02HandlingA [CR %5 Copiar Crrl+C
» [l PLC_03Processing [Ci -= F=der Ctrl+
» [ PLC_04HandlingB [CP % Borrar Supr
» [ PLC_05Sorting [CPU3  Cambiar nombre F2

» (W PLC_06Distribution [( wp ... . .
! = Ir a vista topologica
» [ PLC_07Testing [CPU 3 i Ira vista de redes

» [0 PCSystem_D0Master,

» [g# Datos comunes Cargar en dispositivo ]

» [5]] Configuracion del docur ‘g ES’t_E?!%E?r_icfrje%(ﬁnfr‘!h_rje (_C_t_rlf_f

» [ Idiomas y recursos ST mE e
< y T Online y diagnéstico Ctrl+D

» 1@ Accesos online

b [ Lector de tarjetasimemoria Iniciar simulacién Ctrl+Mayls+X

3¢ Referencias cruzadas F11
=} Imprimir... Ctri+p
& vista preliminar...

=1 Propiedades... Alt+Entrar

Fig. 77: Propiedades configuracion Maestro AS-i en TIA Portal 15
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Podemos observar que el rango de direccién para los elementos AS-i es desde la 112
hasta la 127, para el PLC que manejamos en ésta estacion el rango anterior es
aceptable, el programa nos indica que direcciones mayores estan disponibles, pero no
es recomendable para el PLC que utilizamos, podria resultar contraproducente y
provocar que no podamos controlar todos los elementos AS-i, por lo cual se optd por un
rango de direcciones segura para operacion y monitoreo de los periféricos AS-i. Fig. 78.

CP 343-2 1[CP 343-2]

General Variables 10 Textos
« General . .
Informacién de catdlogo dlziiioss i
Direcciones EI5 Direcciones de entrada

Sindptico de direccicnes

Direccién inicial | 112 |
) Rango de valores: |

o [0.1008]. ||
Mermoria imagen de proceso | i us

Direccion final

Direcciones de salida

Direccién inicial | 112 |

Direccion final | 127 |

Memeoria imagen de procese | MIF OB

Fig. 78: Direcciones disponibles AS-i en TIA Portal 15

En la tabla 30 se indican los esclavos AS-i con sus direcciones.
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Tabla

Nombre Direccion | Tag | Sector Tipo
Testing-301-60B2 | 11201 60B2 | Testing Inductivo
Testing-502-10B4 | 11137 | 10B4 | Testing Inductivo
Testing-503-10B3 | 11136 | 10B3| Testing | Fotoelectrico
Testing-504-10B1 11134 | 10B1| Testing Inductivo
Testing-506-10B5 | 1M132 | 10B5| Testing Inductivo

CilindroTesting Q1130 | CT1 | Testing Cilindro
HandA-S07-10B2 11135 | 10B2| HandA Inductivo
HandA-S08-20B84 11143 | 20B4 | HandA Inductivo
HandA-509-20B3 1142 | 20B3| HandA | Fotoeléctrico
HandA-510-20B81 11140 | 20B1| HandA Inductivo
HandA-512-20B5 1156 | 20B5| HandA Inductivo

CilindroHandA Q1154 | CH1 | HandA Cilindro
SAAR-525-40B2 1171 | 40B2| SAAR Inductivo
SAAR-526-50B4 11197 | 50B4 | SAAR Inductivo
SAAR-527-50B3 11196 | 50B3| SAAR | Fotoeléctrico
SAAR-528-50B1 11194 | 50B1| SAAR Inductivo
SAAR-330-50B5 11192 | 50B5| SAAR Inductivo

CilindroSAAR Q119.0 | C51 | SAAR Cilindro
HandB-531-50B2 11195 | 50B2| HandB inductivo
HandB-532-60B4 1120.3 | 60B4 | HandB inductivo
HandB-533-60B83 11202 | 60B3| HandB | Fotoeléctrico
HandB-534-60B1 1120.0 | 60B1| HandB inductivo
HandB-536-60B5 1216 | 60B5| HandB inductivo

CilindroHandB Q1214 | CH2 | HandB Cilindro

Esclavos AS-i de Banda Transportadora.

30:

En el ambiente WinCC RT Advanced creamos una imagen SCADA en conjunto con la

practica 13 con la cual tenemos visibilidad de toda la banda transportadora, Fig. 79.

Observamos el cambio de estado de los sensores inductivos en presencia de un pallet,

a la vez cada sector cuenta con un sensor fotoeléctrico que permite identificar si una

pieza se encuentra en el pallet o no.
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Ventana de control y monitoreo de la Banda Transportadora.

Sorting

Fig 79:

3. Comunicacién con la estaciéon

Se conecta el computador al adaptador MPI y el adaptador MPI al conector
correspondiente en el PLC 313c-2DP de la estacibn como se observa en la Fig. 19.

Cargar cada programa por separado en su respectiva estacién.

Encender la fuente de poder de la estacion, luego de verificar que la conexion fisica sea
la correcta, se procede a compilar el proyecto en TIA Portal v15. Si al compilar se
presentan errores revise cada paso o pida ayuda al docente.

4. Conclusiones y Recomendaciones

Verificar que el SCADA trabaja de la forma correcta y habré finalizado ésta practica. Con
un dominio de WinCC RT Advanced y conocimiento de la estructura de sistemas SCADA
puede aumentar la eficiencia en la elaboracion de sistemas de supervisién y monitoreo.
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FACULTAD DE INGENIERIA

UNIVERSIDAD POLITECNICA SALESIANA
SEDE GUAYAQUIL

NOMBRE DE LA PRACTICA

PRACTICA | Comunicacién y monitoreo de fallas entre estaciones de planta MPS-
11 500 mediante red PROFIBUS.

OBJETIVOS DIDACTICOS
- Aplicar y reforzar conocimientos en protocolo de comunicacion PROFIBUS.
- Desarrollo de ambientes para monitoreo de fallas y alarmas.

- Aplicar los conocimientos de automatizacién adquiridos en clase en la planta Festo
MPS-500.

INSTRUCCIONES
1. Desarrollo

Acceder a las propiedades del PLC maestro para definir la relacion entre autdmatas. El
gue corresponde a la banda transportadora, y las subestaciones localizadas a su
alrededor son sus esclavos PROFIBUS, una vez definido el maestro y los esclavos se
realiza el direccionamiento, Fig. 80.

PLC OOMaster [CPU 313C-2 DP]
General Variables 10 Textos

» General o d -
r Interfaz MPI [X1] Modo de operacidn

General
Direccién MPI
r Interfaz DP [X2] () Maestro DP

General () Esclave DP
Direccién PROFIBUS

:
sincronizacién horaria Maestro DP asignado: |No asignado [-]
SYNCIFREEZE
Direcciones de diagndstico
» DIBIDONG Test, puesta en senvicio y routing
» Contaje c
Arrangue

isterna maestro DP: [DP-Mastersystem (1 |

o

Fig. 80: Configuracién de Maestro-Esclavo en TIA Portal 15
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En la fig. 81 se muestra que debemos tomar en cuenta al configurar un esclavo
PROFIBUS, al terminar la configuracion de los esclavos, se observa en la vista de red
direcciones PROFIBUS diferentes y Unicas para cada automata las cuales no deben
repetirse, lo mismo se aplica a redes MPI con direcciones Unicas, para éstas redes no

se elige un maestro solo se interconectan los PLC, Fig. 82.

| General | variablesi0_| Textos

» General
Modo de operacién

e —
General .
T 1. Modo de operacidn, esclavo o
~ Interfaz DP [X2] (O MaestroDP ?
General Q Esclavo DP
DieccinPROFILS : | maestro
» Modo de operacién [ -
Sincronizacion horaria Maestio DPasignado:] | PLC_0OMsternterfaz DP_1 0 . .
sckreeze 2. Maestro al cual va direccionado
Direcciones de diagndstico
» DI24IDO16 [ Test, puesta en servicioy routing . . s
S gt 3. Direcciones de recepcién de datos
» Contaje
» Posicionamiento
s e —— de maestro
Ciclo -
Areas de transferencia . . .’
N b 4, Direcciones de envio¢ de datos al
sistema de disgnésticd i = Tigo __ Direccion delmaeswo ¢ Direccién dele:
- 5 P [ tuasersa 96 = ic 1=
s | reer o — maestro
Moo de operacién T TSAAR Master0l 712 Qi
Coominy it e o re
e TSAAR-Master03 M 117..20 « Q17.20
e Eo ) TSAAR-Masterd4 121.24 & Q2124
Sindptica de direcciones. BN 125.28 & Q25.28
TSAAR-MasterD6 £ 129..32 * 029.32

< n >
Direccién de diagnéstico de la comunicacién

Direccién del maestro  Direccién del esclavo

Diagnéstico de dispasfive: [ 1012 [1022
Transiciones de estado de
operacide: 1013 1021

—— r—
Aceptar Cancelar

Fig. 81: Descripcion de la configuracién Maestro-Esclavo en TIA Portal 15.

PLC_03Proc...
CPU313C-2...

PLC_OOMaster (5]

PLC_07Test... f
CPU313C-2...

PLC_05Sorti... |
CPU313C-2...

PLC_OOMaster (5]

PLC_04Han...
CPU313C-2...

PLC_OOMaster (5]

PLC_06Distr...
CPU313C-2...

2 |PROFIBUS_1: 3

LI pROFIBUS 1

MPI_1: 3 2/[PROFIBUS_1: 6
192.168.0.10

MPI_1

PLC_02Han... PLC 01SAAR |l
CPU 313C-2... CPU 314C-2...

PLC_OOMaster 5] PLC_OOMaster 18]

PROFIBUS_1: 7

PLC_00Mas... |
CPU313C-2...

PROFIBUS_1: 2

MPI_1: 2

PROFIBUS_1: 4

Fig. 82: Vista de Red en TIA Portal 15.

Los PLC que no estan conectados via cable PROFIBUS entre ellos, emitird un error en
su bus de datos, el cual terminara una vez que todos los esclavos estén conectados al
maestro. En el SCADA podemos visualizar alarmas o avisos mediante la herramienta
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Visor de avisos, la cual se encuentra en la seccién de controles de la caja de
herramientas de WinCC RT Advanced, arrastramos el visor hasta una pantalla del
SCADA Yy lo configuramos, Fig. 83 y 84.

W

Fanels, RT Advanced
o+ Visor de avisos
—  RTProfessional

= o Visor de avisos

" Proyecto RedMaster-Dist-Test0-HandA-___

Fig. 83: Visor de avisos en TIA

Portal 15

i Hora | Fecha

| Erdn Irn_n

=

=]

En las propiedades del visor se puede configurar visualizar errores o avisos, seleccionar

Fig. 84: Pantalla SCADA para visor de avisos

ambos, Fig. 85.

J Propiedades || Animaciones || Eventos || Textos

E¥ Lista de propiedades General
w . Visualizacion
Aparencia .
Representacién ® Estados de aviso actuales Categoria Activar
Visualizacion [¥ Avisos pendientes Errors =]
Formato de texto [¥) Avisos no acusados LATITEE ™
Barra de herramientas O Bifer de avisos S}._fSTEm ; =]
Titulo columnas Diagnosis events 0

Columnas
Filtro
Parpadeo
Miscelaneo
Seguridad

O Fichero de avisos
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Fig. 85: Configuracion en el visor de avisos



Se recomienda habilitar un botdn para acuse de alarmas, los botones se encuentran en
la barra de herramientas, se debe seleccionar la casilla para habilitarlo, Fig. 86. Para
realizar la configuracién de los avisos seleccionamos los avisos HMI, aqui definimos el
tipo de avisos o errores que generaremaos, ya sean por bits, avisos que se emiten cuando
un bit especifico de activa o analédgicos los cuales se emiten cuando una variable
analdgica sobrepasa o esta por debajo de un limite definido, Fig. 87.

J Propiedades Animaciones Eventos Textos

=¥ Lista de propiedades Barra de herramientas

General
" Botones
Apariencia
Representacion Tooltip: [ ]
Visualizacion Acusar: @

Formato de texto

Barra de hemmamientas

Titule columnas

Loop-In-Alarm: [_]

Estilo barra herramientas: |Botones |

Fig. 86: Habilitar acuse del visor de avisos.
¢ [[§) Administracién de imdgenes
» [ Variables HMI
: “2g Conexiones
(| =2 Avisos Hwm |
o Recetas
i Ficheros
» (=) Scripts
5] Planificador de tareas
"] Ciclos
» [ Informes
: L3 Listas de textos y graficos
H #5 Administracién de usuarios

Fig. 87: Seleccién de Avisos HMI

Para crear un aviso por bit debemos crear una variable de direccién Word, de la cual
tomaremos un bit, para que éste reaccione como un aviso, ésta variables tipo Word se
deben colocar en las variables de PLC y en las variables de HMI para realizar un
direccionamiento absoluto, Fig. 88.

Avisos de bit
D Texto de aviso Categoria Variable de di.. |Bitde . Direccion de .. |Variable de ac. | Bitde .. |Direccionde . | Informe
=] [=] wamings [-] Avises01 [..[8 [S] %DB22.DBXD.C <Ninguna var.. 0 [
<Agregars

Fig. 88: Avisos de Bit
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Para crear los avisos analdgicos solo necesitamos direccionar la variable la cual se
quiere alertar hacia el aviso, hay que establecer limite superior o limite inferior, para que
el aviso reaccione a rebase por exceso, sobre el nivel establecido, o por defecto, debajo
del nivel establecido, Fig. 89.

Avisos analdgicos

D Texto de aviso Categoria Variable de disparo Valor limite Maodo del limite Informe
= [2] Mayora 10 Warnings [+ TotalPiezas E[10 |t~ Rebase pordefecto [+] =
Gl 2 Mayaora 20 Errors TotalPiezas 20 Rebase por exceso =

<Agregar>

Fig. 89: Avisos analdgicos

Las alarmas que se generan muestran informacion temporal, estado, y descripcion del
evento, Fig. 90.

Alar_mas S. A A.R.

Ne ‘Fecha |[Estado | Texto

} 15/02/2019 mas de 30
g3 1.20.24 15/02/2019 E mas de 10 plezas
! 1 1:20:24 15/02/2019 E almacen lleno
[t 2 1:20:17  15/02/2019 ES almacen vacio

Fig. 90: Alarmas de Estacion

2. Conclusiones y Recomendaciones

En todo proceso existe la posibilidad de fallas, la gestién de alarmas y avisos es una
herramienta efectiva para evitar y solucionar problemas que pueden empeorar
facilmente. El seguimiento de direcciones y ordenamiento adecuado de redes son

recomendados.
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UNIVERSIDAD POLITECNICA SALESIANA
FACULTAD DE INGENIERIA

SEDE GUAYAQUIL

NOMBRE DE LA PRACTICA

PRACTICA | Integracién con sistema SCADA de “Proceso de recoleccidn desde
12 banda transportadora hacia estacion Clasificacion y clasificacion de

producto final”.

OBJETIVOS DIDACTICOS

- Aprender sobre el funcionamiento y estructura de un sistema SCADA.

- Practicar en un entorno HMI la aplicacion de un sistema SCADA.

- Desarrollar un SCADA eficiente y coherente.

- Aplicar los conocimientos de automatizacién adquiridos en clase en la planta Festo
MPS-500.

- Usar librerias de objetos y gréaficos en WinCC RT Advanced.

INSTRUCCIONES
1. Desarrollo
A continuacion de lo realizado en la practica anterior, agregar un dispositivo de sistema

PC WinCC RT Advanced. Empezar a crear imadgenes como se ve en Fig. 22.
Diagrama de Navegacion propuesto Fig. 91 - Fig.100.
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Estadisticas de manipulacion B
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Ayuda manipulacion B pag. 1

Fig. 91: Navegacion desde ventana principal de la estacion Manipulacién B

H @

Variables, control y monitoreo

Fig. 92:

= [

B

G —

3

os =08

Ventana principal manipulacion B
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Estadisticas de manipulacién B

B
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Ayuda manipulacion B pag. 1
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B n om 228

Estadisticas de manipulacién B

Alarmas de manipulacion B

@
1

Ayuda manipulacién B pag. 1

Fig. 93: Navegacion desde ventana estadisticas de la estacion Manipulacién B

— 1 B

i [ [a] |

Alarmas de manipulacién B Ventana principal manipulacién B

5 - [ om e

Variables, control y monitoreo

Ayuda manipulacicn B pag. 1

Fig. 94:
Navegacion desde ventana alarmas de la estacién Manipulaciéon B
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Ayuda manipulacion B pag. 1

=

i Ayuda manipulacion B pag. 8-1
Fig.
95: Navegacion desde ventana ayuda de la estacion Manipulacion B

e >

EL

o

Ventana principal Clasificacion Variables, control y monitoreo

B n om =28

Estadisticas de Clasificacion

a0 [] [s] ] =28

Alarmas de Clasificacion

Ayuda Clasificacion pag. 1

Fig. 96: Navegacion desde ventana principal de la estacion Clasificacion
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ﬁ Q DN Estacon Castcactn
& =28
Variables, control y monitoreo Ventana principal Clasificacién
= :
B n 5] -] =28

Estadisticas de Clasificacién

£ [] [s] ] =28

Alarmas de Clasificacién

Ayuda Clasificacion pag. 1
Fig. 97: Navegacion desde ventana control y monitoreo de la estacion Clasificacion

5@ [ [ =28 e o
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Fig. 98: Navegacion desde ventana estadisticas de la estacién Clasificacion
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Fig. 99:
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A

Ayuda Clasificacion pag. 1

S

Ventana principal Clasificacidn

e

Ayuda Clasificacidn pag. 1-8

Ayuda Clasificacion pag. 8-1

Fig. 100: Navegacion desde ventana ayuda de la estacion Clasificacion
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Elementos usados con sus respectivos eventos y acciones se detallan en las tablas 31-
34.

Tipo de simbaola: boton, barra, indicador, el
Accion: presionar, deshzar.
Ewenio: consecuencia al interactuar con el simbolo.

el

Tipo: Baotan

Accion: pulsar y soliar

Ewento: iraslada desde cualquier pantzlla hacia la pantalla
principal.

Tipo: Boton

Accion: pulsar y solar

Ewenio: fraslada hacia la pantalla de ayuda del SCADA

|I:">
L R —

el

Tipo: Batan

Accion: pulsar y soliar

Ewento: fraslada hacia la pantalla de variablzs y control de
manipulacion B.

Tipo: Baotan

Accion: pulsar y soliar

Ewento: traslada hacia la pantalla de graficos estadizticos
de manipulzscion B.

Tipo: Boton

Accion: pulsar y solar

Ewenio: fraslada hacia la pantalla de alarmas y emores de
manipulacion B.

Tipo: Boton

Accion: pulsar y soliar

Evento: permite navegar hacia |a pagina anterior desde la
pagina de donde se encuentra 2l usuario.

Tipo: Boton

Accion: pulsar y solar

Evento: permite navegar hacia |3 pagina siguiente desde la
pagina de donde se encuentra 2l usuario.

Tipo: Baotan

Accion: pulsar

Evento: permite salir de la simulacidn “Run time” para asi
detensr la visualizacion de variables mediante SCADA.

oo
Ld R —

e

W k=

|j ol i E
[ S

[ o

[

1. Tipo: Boton
2. Accion: pulsar y soltar
Start 3. Ewento: Inicia 2l proceso de manipulacion B, desactiva el
evento provocada por el boton “Fausa”
1. Tipo: Boton
2. Accion: pulsar y soltar
Pausa 3. Ewento: detiens 2l proceso en el instante que se pulsa, se
desactiva el evenio de pausar si s& pulsa y susla Siart.
1. Tipo: Boton
2. Accion: pulsar y soltar
3. Ewento: realiza un rechazo de pieza, esia accion es
permitida =i anteriormente se pulsd "Pausa”
1. Tipo: Botan
2. Accion: pulsar y soltar
3. Ewento: defiens todas las vanables dsl proceso
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Tipo: Indicadar

[

paralelo.

Accion: cambia de estado de 0 a 1
Ewento: en el instantz en gue wna entrada o salida del
pragrama cambia de estado. este indicador actia 2n

Tipo: display

a
[

dicha wariable.

Accion: muestra valores de tipo numérico entero
Ewento: cuando se direcciona una wvariakble gue maneje tipo
de datos d= entero, ese display muestra =l valor actual de

Tabla 31: Botones de la estacién Manipulacién B Parte 1

Achwva brazo ariper

Lad pa =

Tipo: Boton

Accion: mantener pulsado

Evento: activa el cilindro neumatico
gue permite que el brazo baje

Abrir griper

L pa =

Tipo: Boton

Accion: pulsar y scltar

Evento: provoca que la garra del
brazo se abra

Handling hacia estacian siguiente

Ll o=

Tipo: Boton

Accion: pulsar y scltar

Evento: al pulsar permite mover el
brazo hacia la estacion contigua, en
este caso sorting

Handling hacia estacian anterior

L fa =

Tipo: Boton

Accion: mantener pulsado

Evento: al pulsar permite mover el
brazo hacia la banda transportadora
del PLC Maestro.

Tabla 32: Botones de la estacion Manipulacién B Parte 2

Bloguen

L fa =

Tipo: Botdn

Accidn: mantener pulsado

Evento: activa el cilindro de eyeccidn
de blogueo de pieza hacia rampas de
clasificacién.

Cilindro 1 extendido

Ld g =

Tipo: Boton

Accidn: mantener pulsado

Evento: activa el primer cilindro de
eyeccion para clasificacion de
piezas.

Cilindro 2 extendido

Ll o=

Tipo: Boton

Accidn: mantener pulsado

Evento: activa el segundo cilindro de
eyeccion para clasificacion de
piezas.

Banda transportadora encendida

Ll f3 =

Tipo: Boton

Accion: mantener pulsado

Evento: provoca que la banda
transportadora se active, permitiendo
el avance de alquna pieza

Tabla 33: Botones de Estacion Clasificacion Parte 1
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1. Tipo de simbolo: botdn, barra, indicador, ete.
2. Accion: presionar, deslizar.
3. Evento: consecuencia al interactuar con el simbolo.
1. Tipo: Boton
N\ 2. Accion: pulsar y soltar
L] 3. Evento: traslada desde cualquier pantalla hacia la pantalla
E— principal |
Tipo: Boton

Accion: pulsar y scltar
Evento: traslada hacia la pantalla de ayuda del SCADA

=
L pd =

Tipo: Boton

Accion: pulsar y scltar

Evento: traslada hacia la pantalla de variables y control de
Sorting

an
L b =

Tipo: Boton

Accion: pulsar y scltar

Evento: traslada hacia la pantalla de graficos estadisticos
de Sorting

Ll o=

Tipo: Boton

Accion: pulsar y soltar

Evento: traslada hacia la pantalla de alarmas y errores de
sorting

Tipo: Boton

Accion: pulsar y soltar

Evento: permite navegar hacia la pagina anterior desde |a
pagina de donde se encuentra el usuario.

L fa =

atnlll >

Tipo: Boton

Accion: pulsar y soltar

Evento: permite navegar hacia la pagina siguiente desde la
pagina de donde se encuentra el usuario.

Tipo: Boton

Accion: pulsar

Evento: permite salir de la simulacidén "Run time" para asi
detener la visualizacion de variables mediante SCADA

0 |

L fa =

Tipo: Boton

Accion: pulsar y soltar

Evento: Inicia el proceso de sorting, desactiva el evento
provocada por el boton “Pausa”

Lad f =

Tipo: Boton

Accion: pulsar y soltar

Evento: permite accionar manualmente elementos de la
estacion sorting, se desactiva el evento de accionamiento
manual si se pulsa v suslta Start.

g
]
3
3
L pd =

Tipo: Boton

Accion: pulsar y soltar

Evento: realiza un restablecimiento de los contadores de
sorting a0

L pa =

conkadores
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Tipo: Boton
Accion: pulsar y scltar
Evento: detiene todas las varniables del proceso

L pa =

Tipo: Indicador

Accion: cambia de estado de 0 a1

Evento: en el instante en que una entrada o salida del
programa cambia de estado, este indicador actia en
paralelo.

Tipo: display

Accidn: muestra valores de tipo numérico entero o
Evento: cuando se direcciona una variable que mangje tipo
b de datos de entero, ese display muestra el valor actual de
dicha variable.

L Pl =

L =

Tabla 34: Botones de la estaciéon Clasificacion Parte 2

2. Comunicacion con la estaciéon

Se conecta el computador al adaptador MPI y el adaptador MPI al conector
correspondiente en el PLC 313c-2DP de la estacion como se realiz6 en la practica 5.
Encender la fuente de poder de la estacion, luego de verificar que la conexion fisica sea
la correcta, se procede a compilar el proyecto en TIA Portal v15. Si al compilar se
presentan errores revise cada paso o pida ayuda al docente.

3. Conclusiones y Recomendaciones
Verificar que el SCADA trabaja de la forma correcta y habré finalizado ésta practica. Con

un dominio de WinCC RT Advanced y conocimiento de la estructura de sistemas SCADA

puede aumentar la eficiencia en la elaboracion de sistemas de supervision y monitoreo.
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UNIVERSIDAD POLITECNICA SALESIANA
FACULTAD DE INGENIERIA

SEDE GUAYAQUIL

_ NOMBRE DE LA PRACTICA
PRACTICA | Desarrollo de sistema “SCADA Global” de control y monitoreo de la
13 planta MPS-500 utilizando WinCC RT Advanced.

OBJETIVOS DIDACTICOS

- Aprender sobre el funcionamiento y estructura de un sistema SCADA.

- Practicar en un entorno HMI la aplicacion de un sistema SCADA.

- Desarrollar un SCADA eficiente y coherente.

- Aplicar los conocimientos de automatizacion adquiridos en clase en la planta Festo
MPS-500.

- Usar librerias de objetos y graficos en WinCC RT Advanced.

INSTRUCCIONES

1. Desarrollo

Partiendo de las practicas 2, 4, 6, 8, 10 y 12 empezamos la combinacién de todos los
SCADAS que realizamos anteriormente, generando un SCADA Global. Conectar al PLC
Maestro de la planta y empezar a crear imagenes como se ve en Fig. 22.

En el diagrama de Navegacién propuesto Fig. 101 - Fig.102 podemos identificar:

1. Registro de valores (practica 14).

2. Alarmas y avisos de la planta (practica 11).

3. Acceso a las imagenes de los SCADAS con sus respectivas funcionalidades
realizadas en las practicas anteriores.
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Fig. 101: Navegacion desde y hacia SCADA Global Parte 1.
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Fig. 102: Navegacion desde y hacia SCADA Global Parte 2.
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Elementos usados con sus respectivos eventos y acciones se detallan en la tabla 35.

Tipo de simbolo: boton, barra, indicador, etc.
Evento: presionar, deslizar.

Accion: consecuencia al interactuar con el simbolo.
Funcion: sentencia programada en el elemento.

>

e e Bl

Tipo: Boton

Evento: pulsar

Accion: traslada desde cualguier pantalla hacia la
pantalla principal.

Funcion: Activa imagen principal Distribucion

e b

Tipo: Boton

Evento: pulsar

Accion: traslada hacia la pantalla de ayuda del
SCADA

Funcion: Activa imagen ayuda pag. 1

as

Ll fd =

Tipo: Boton

Evento: pulsar

Accion: traslada hacia la pantalla de variables y
control

Funcion: activa imagen de variables y control

el b

Tipo: Boton

Evento: pulsar vy soltar

Accion: traslada hacia la pantalla de graficos
estadisticos

Funcion: Activa imagen de estadisticas.

B

S b

Tipo: Boton

Evento: pulsar

Accion: traslada hacia la pantalla de alarmas y
errores de distribucion

Funcion: activa imagen de alarmas.

il

Ll b =

Tipo: Boton

Evento: pulsar vy soltar

Accion: permite navegar hacia la pagina anterior
desde |a pagina de donde se encuentra el usuario.
Funcion: Activa imagen anterior

el b

Tipo: Boton

Evento: pulsar vy soltar

Accion: permite navegar hacia la pagina siguiente
desde |a pagina de donde se encuentra el usuario.
Funcion: activa imagen siguiente

o

e B

=

Tipo: Boton

Evento: pulsar

Accion: permite salir de 12 simulacion “Run time”
para asi detener la visualizacion de variables
mediante SCADA,

Funcion: Parar runtime

Start

Tipo: Boton

Evento: pulsar y soltar

Accion: Inicia el proceso de distribucion
Funcion: activa bit *“MarchaBandalAster”

Sl s

Tipo: Boton

Evento: pulsar

Accion: traslada a ventana de registro de datos
Funcion: activa pantalla de registro estacion
maestra
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Tipo: Boton

Evento: pulsar y soltar

Accion: detiene todas las variables del proceso
Funcion: activa bit “StopBandaMaster”

Tipo: Indicador

Evento: cambia de estadode 0 a1

Accion: en el instante en que una entrada o salida
del programa cambia de estado, este indicador
actlia en paralelo.

Funcion: cambio de aparienciade 0a 1

Tipo: display

Evento: muestra valores de tipo numérico entero
Accion: cuando se direcciona una variable que
maneje tipo de datos de entero, ese display
............. muestra el valor actual de dicha variable.

4. Funcién: conexion de variable Dint

S el

iF
i

Tabla 35: Botones de SCADA Global
2. Comunicacion con la planta
Se conecta el computador al adaptador MPI y el adaptador MPI al conector

correspondiente en el PLC 313c-2DP de la estacién maestro, tomar en cuenta el debido
cuidado de los conectores.

3. Conclusiones y Recomendaciones

Verificar que el SCADA trabaja de la forma correcta y habra finalizado ésta practica. Con
un dominio de WIinCC RT Advanced y conocimiento de la estructura de sistemas SCADA
puede aumentar la eficiencia en la elaboracion de sistemas de supervisién y monitoreo.

UNIVERSIDAD POLITECNICA SALESIANA
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FACULTAD DE INGENIERIA
SEDE GUAYAQUIL

_ NOMBRE DE LA PRACTICA
PRACTICA | Sistema de registro, contabilizacién y alarmas en diferentes procesos
14 de planta MPS-500.

OBJETIVOS DIDACTICOS
- Desarrollo de un ambiente de registro de la informacion.

- Aplicar los conocimientos de automatizacion adquiridos en clase en la planta Festo
MPS-500.

INSTRUCCIONES
1. Desarrollo

Los ambientes de registro, contabilizacion y alarmas de los diferentes procesos se
concatenan en la practica de SCADA Global, donde podemos observar las graficas y
valores registrados por el conteo de piezas, el conteo de pulsos en caso del SAAR,

alarmas y avisos generados durante la marcha del proceso, Fig. 103.

UNIVERSIDAD POLITECNICA

SALESIANA Estacion Maestra

SAAR Handling A Processing Distributing
Total SAAR | Piezas recu | Nimero de piezas entregadas Namero de piezas entregadas a handA
HERFRHFRFARAER ERAHARERERFHE e T
dhadad FREHNR 15 < REERRARBRRBES
piezas alma Ndmero de piezas devueltas Nimero de plezas entregadas
#REHREH EEBERERREEELE HEBBERERERERE Nimero de piezas devueltas
FHREAERFREREER
Handling B Sorting Testing Master
Nimero de piezas entregadas Ndmero de piezas entregadas
b:3:3:3:3:3:3.3:3.8:3:3 44 FAEARRBRRZRER Nimero de piezas entregadas
RERERRREZRERE
Phazre venise |- oz tofas Plezas negras  Plezas rojas
Nimero de piezas devueltas PP PP 333333 ERERER
HESBSEBHBHEHE Pl gess Nimero de piezas devueltas Piezas grises
P RERRBRBRBRSRE RARRRH

Fig. 103: Pantalla del Sistema de Registro

Una vez implementado se observa en la Fig. 104.
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UNIVERSIDAD POLITECNICA

ECUADOR

SALESIANA Es

racion Maestra

SAAR Handling A Processing Distributing
Total SAAR Piezas recu | Nimero de piezas entregodas IWimero de plezas entregadas a handA s s et
20 3 15 2 26
ﬂ?ﬁi’[‘il Nomaro de piezas devueas eimero de plezas entregadas ; :
2 1 2 24 l;mro de piezes devueltas
Handling B Sorting Testing Master
Nimero de pwzas entregadas Nomero de plezas entregadas
1 4 14 Nimero de piezas entregadas
26 Plezas negras  Plezas rojas
fimero de plezas devuekas Psmsnegras :““ e 5 - 3 ]
0 . Hiimaro da piazas dewoltas R
5 3 4

Fig. 104: Pantalla en ejecucion del Sistema de Registro

2. Conclusiones y Recomendaciones
Verificar que el SCADA trabaja de la forma correcta y habré finalizado ésta practica. Con

un dominio de WinCC RT Advanced y conocimiento de la estructura de sistemas SCADA

puede aumentar la eficiencia en la elaboracion de sistemas de supervision y monitoreo.
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4 RESULTADOS

Resultados obtenidos durante la realizacion del proyecto, la programacion y las mejoras
realizadas a la planta MPS-500 en un contexto técnico.

1. Optimizacion de codigo

Debido a la transcripcién y migracién del codigo de programacion el cual es ejecutado
dentro del PLC, esta nueva version, la cual esta codificada en SCL, optimiza el uso de
memoria del PLC lo cual provoca como consecuencia que la memoria de trabajo, pueda

acceder, procesar e interpretar de manera mas eficiente, las lineas de cédigo.

Accesos online :
Memoria

v Diagnéstico
General
Estado de diagnéstico
Bufer de diagnéstico
Tiempo de ciclo

Memoria

32% . 66 % 14%
v Interfaz PROFINET [X1] ==

\
|
\
|
|
\
|
|
» Direccién Ethernet \ Tamafios en bytes Memoria de carga  Memoria de trabajo IMemoria remanente
| Libre: 2864582 26499 8816
‘ Ocupada: 1329722 50301 1424
| Total: 4194304 76800 10240
|
-|
|
|
\
I

Puertos
¥ Funciones
Asignar direccién IP
Ajustar hora
Restablecer configuracion ..

Asignar nombre

Fig. 105: Area de memoria en TIA Portal.

2. Mejoras de los algoritmos mediante software

Durante la migracién se observaron que los algoritmos de la planta podian ser
mejorados en su programacion, se aprecian mejoras como identificacion de estaciones
fuera de servicio, 0 ajustes automaticos de posicion con respecto a la estacion SAAR.

3. Practicas de migracién

Las practicas académicas en el area de automatizacién son muy importantes para la
formacion de los estudiantes hacia su camino como ingenieros, estas practicas abarcan
un abanico de problemas a resolver y nuevas soluciones para desarrollar, a eso he
afiadido practicas de migracion de programacion, ya que muestra al estudiante como
realizar actualizaciones de versiones de software y el proceso de migracion de
algoritmos en PLC siemens, en la industria realizar migraciones es igual de importante
gue el desarrollo de nuevas soluciones a problemas, ya que las migraciones dan una

repotenciacion a los procesos.

4. Red inalambrica y apertura al mundo de la industria 4.0
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Se realiza configuracion de un router para poder operar la planta mps-500 de forma
inalambrica y al tener protocolo Ethernet, abre la posibilidad para dotar a la planta
nuevas propiedades tecnoldgicas como lo son el uso de tecnologias de software para la
industria 4.0 el cual permitird no solo realizar un monitoreo y control remoto de las
estaciones mediante diferentes interfaces, sino también permite la expansion a
soluciones de adquisicion y procesamientos de datos de produccién, para poder asi
realizar célculos muy importantes como la productividad de una maquina, su eficiencia,
su OEE (Overall Equipment Effectiveness) y los resultados de esas operaciones puedan
ser mostradas en tiempo real, gracias al salto 4.0 el cual es capaz de dar la estacion
MPS-500.

Flow 4 + = i cebug

\Wiresess Oatoway —_— hjﬂ

s1ocage

L™
Terpermure Humary e MySQL Funcron

ol & \

o N o D

e *{ hemlatey 4

analysis

advanced

wch

Fig. 106: Imagen de posible aplicacion futura de industria 4.0 utilizando tecnologias
siemens de PLC en combinacion con bases de datos en SQL. [20]
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5

CONCLUSIONES

La programacion de los automatas en lenguaje SCL se realizé con éxito. Se
mantuvo la comunicacién entre estaciones con redes MPI, AS-i y PROFIBUS,
protocolos de comunicacidon que se encuentran dentro de lo aprendido en la
carrera.

El uso del Lenguaje SCL nos permitié observar una optimizacién en la capacidad
de memoria utilizada por los PLC ya que nos permite programar en pocas lineas
de cddigo lo que en otro lenguaje se debe hacer en varios segmentos.

Al momento de realizar un SCADA que agrupa a varios PLC, el PLC designado
como maestro recopila todas las variables, por ésta razon debemos utilizar un
protocolo de comunicacién, como los mencionados anteriormente, para que los
demds autématas realicen el envio de informacién al maestro.

Al trabajar con esclavos AS-l sus direcciones de entradas y salidas deben
configurarse correctamente en el moédulo maestro AS-i, caso contrario se

presentaran errores de lectura o escritura de variables.

RECOMENDACIONES

Es recomendado el mantenimiento constante y oportuno de las estaciones de la
planta Festo MPS-500, para evitar dafios graves y extender su vida util.

Poner en marcha implementacién de tecnologias de la industria 4.0 debido a que
la planta esta lista para obtener esa mejora.

Implementar modulos de analisis de energia, en las estaciones y que estas se
comuniguen via Ethernet ya que el plc maestro cuenta con los protocolos
necesarios para aprovechar estos datos.

Se recomienda utilizar un computador con software actualizado y compatible con
el utilizado en el proyecto.

La configuracion correcta de las estaciones es un aspecto importante a
considerar al momento de realizar una practica.
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ANEXOS

Se anexan la programacion y tablas de variables de las préacticas 1, 3, 5, 7, 9 planteadas
previamente.

ANEXO 1: PROGRAMACION Y VARIABLES DE PRACTICA 1

Primero se programan los modos de operacion: automatico y manual, con las siguientes
lineas de codigo.

IF ("Switchluto/Manual"=trus) THEH

"DisplayFuncionEspecial(dl™:= trus;
ELSE
"DisplayFuncionEspecielQl™:=false;
EWMD_IF;
IF ("Switchfwto/Manual”=trus AND | (("AcoplamientoIN/OUT-I4"=trus REND “BD1".MFESTARTDistSinceTeat=false)RND

"AutomaticoMd MScadaDistribution"=trus)CR "PaletTestVecio-Master-DistMPISend"=true) RND "TimeriOnFinProcesco".Q=Izlse)
THEN

"ModoAutomatico”:= true;
"BD1"."M.Q-Terminalist":=falsze;
END_IE:

"B01" .MFPSTARTDi stSinceTest:="AcoplamientoIN/OUT-I4™;

IF ("PaletTestVacio-Master-DistMPISend"=trus RND "BD1"."MFStartMaster-Dist0l"=fzlaes) THEN
"BDA" . MComprobacionDePiezai=trus ;

END_IF;

"BO1"."MFStartMaster-Dist0l1":="PaletTestVacio-Master-DistMPISend";

IF ("BD1".MComprobacionDePieze=trus AND "SensorPiezaleTrebajcEnRecamara"=false) THEN
"BD1" . .MComprobacionlePieza:=false;
END_IF:

IF ("InicioDeProcesoManual®=trus AND "SensorPiezaleTrebajcEnRecamara”=true
AND "BD1" .MComprobacionDePieza=trus) THEN
"BD1".MIimerl2:=trus;

ELSE
"BD1" . MTimerl2:=false;

END IF;

"Timerl20nConprobacionfiezaMaster” . TON (IN:="BD1" . MTimerl2,
PT:=T§4000ms,
Q=>"ED1".Timerl20nComprobacicnPiezaMasterQ,
ET=>"BD1".TimerlZinComprobacionPiezaMasterET) ;

IF ("BD1".Timerl20OnComprobacionPiezaMasterET > T#3000ms ) THEN
"NoHayPiezaRecamaraMPIDist-Test":=trus;

ELSE
"NoHayPiezaRecamaraMPIDist-Test":=false;

END_IF:

"Xrecibe"();

IF ("Switchiuto/Manual“=false ZND (("BotonStart“=trus AND "MarceFPlBotonStart"=Ifzlse)
OR ("StartMM MScadaDistribution™=trus BND "MFEStartMM"=false))) THEN
"ModoManuallarca” i=trus;

"ModoRutomatico™i=false;
"BD01"."M.Q-TerminelDist":=false;
"BD1"."M.0n0ffDisplayStarti=fal=e;
"BO1"."M.0n0fflisplayReset i=falze;

END_IF:

"MarcaFPlBotonStart”:= "BotonStart":

"MFPStartMM™:= "StartMM MScadalistribution®:

IF ("BDLl"."M.OnOffDisplayStart"=true AND "Switchiuto/Manuesl"=fzlse) THEN

"DigplayStart”:= trues;
ELSE
"DisplayStart”:= false;
END_IF:
IF ("BD1"."M.0nCffldisplayReset™=trus AND "Switchfuto/Manuel"=falss) THEHN
"DisplayPozicionIiniciel™ := true;
ELSE
"DisplayPosicionInicial™:= false;

END_TF;



Luego se programa el movimiento del brazo neumatico giratorio hacia el area donde se
posiciona la pieza.

IF (({"ModoManunalMarca™=tcrus AHND "MarcaFPlModoManual"=Ifalse)
0R ("Switchfiuto/Mennal"=trus AND "ModoRutomatica“=trus) ) THEN

"Preparacion”:= true;

EWMD_IF:

"MarcaFP1ModoManual™:= "ModoManuelMarca™:

IF ("Preparacion"=trus AND "MarcaFPlPreparecion“=falss) THEN
"RBecionamientoGiratorioRecaneraPreparacion™:= trus ;

END IF:

"MarcaFP1Preparacion”:="Preparacion" ;

IF ("Preparacion"=true AND "SensorfccionamientoGiratorioEnRecamara™=trus) THEN

"BecionamientoGiratorioRecaneraPreparacion™:= false;
"InicioDeProcesaManuel":=trus;
"Preparacion”:=false;

END_IF:

IF ("InicioleProcescManual”=trus RZND "SensorPiezeleTrebajcEnRecamara"=falae
LMD "SenscriccionamientoFiratoricEnSubsiguienteEstacicon=false LND "SenscrlilindroEyeccicnExtendido™=trus
LMD "SensoriccionamientoGiratoricEnRecamara™=trus) THEN
"DespejelelreaTnicialMarca™::=trus;
ELSE
"DespejelefrealnicialMerce™  i=false;
END IF;
IF ("DespejelefrealnicialMarce”=trus RHND "MarcaefPllespejelelrealnicial™=fzlas) THEN
"Despejelelfrea™::=tru=;
EWMD_IF:
"MarcaFPlhespejelelkrealnicial :="TespejelelreaInicialMarca™ ;

IF ("Despejelelrea”=trus RND "MarcaFPlDespejelelrea"=fzlszs) THEW
"MarcafccionemientogiratorioHacigEstacion™::=trus;

END_IF:

"MarcaFPllespejeleldrea":="Despejelelrea™ ;

IF ("DespejeDelrea™= THEN
"BO1".MTimerl:=tz
ELSE
"BD1".MTimerl:=false ;
END_IF:
"TimerlCOn".TON (IN:="ED1".MTinerl,
: S,
Q=>"BD1".TimerlCnQ,
ET=>"ED1".Timer1CnET) ;

IF ("InicioleProcesco"=false AND "Despejelelrea”=trus AND "BD1".Timerlinl=true
END ("SensorfccionamientoGiratorioEnRecamara™=false LND "MarcaFPlTimerlin"=true)) THEN
"MarcalccionamientogiraetorioHacigEstacicn"i=false;
"Areallespejada”:=trus ;

END_IF:

"MarcaFP1TimerlCn™::="SensorficcionamientosiratocricEnRecamara™;

Programacién de eyeccion de pieza para ser recogida.

IF ("Arealespejada"=trus BHD "InicioleProceso"=falsze LND "SensorPiszeleTrabajcEnfecamara"=fzlae
END "SensorAccionamientoGirgtoricEnSubsigquienteEstacicn=false AND "SenscrlilindrcEyeccicnExtendido™=trus) THEN
"AccionamientoEyeccionCilindro™:=trus;

END IF;

IF ("&realespejada"=trus ZND ("SensorCilindroEyeccicnBetraido™=trus
END "MarcaFPlSensorCilindroRetraidov=false)) TEHEN
"AecionamientoEyeccionCilindro™:=falses;

"PiezaEnElAres”:=true ;

END_TIF;

"MarcaFPl18ensorCilindroRetraido™:="5SensorCilindroEyeccionRetraide™ ;

IF ("AreaDespejada™=trus ZND ("SensorCilindroEyeccicnRetraideo”=trus
AND "MFP2SensorCilindroBetrzido™=false)) THEN
"InicioDeProceso™i=true ;

END_IE;

"MFPZSensorCilindroRetraido™ :="SensorCilindroEyeccicnRetraide™;



Se ubica el brazo con la ventosa en el centro de la pieza.

IF ("InicioDeProceso"=trus AND "Resetlictivada"=false LND "Resetlhctiwvedo"=fzlse
IND "Resetlictivado"=false LMD "Besetdlctivado=false ) THEN
"BO1" . MTimer2:=trus ;
ELSE
"BD1" .MTimer2:=false ;
END_IF:
"Timer20nSujetaPieza™.TON (IN:="BD1" .MTimerZ,
PT:=T#E00ms,
Q=>"BD1".Timer2CnSujetalfiszal,
ET=:"BD1".Timer2CnSujetaliszsET) ;

IF ("InicioDeProceso"=trus AND "Resetllctivadoa"=false AND "Reset2hctiwvedo"=falase
END "Resetdlctivado"=false AND ("BD1".Tiner2CnSnjstaPiezal=trus AND "MFP1IniciDeProcesc"=false)) THEN
"MarcalccionamientoGiretoricHacieRecamara™:=trus ;
"PiezalistaParaTraslado":=trus :

END_IF:

"MFP1InicileProceso" :="BED1".Tiner20nSujetafiezal;

IF ("PiezalLisztaParaTraslado™=trus AND "SensorlccionamientoiiratoricEnRecamara=true
LND "MPausa"=false AND "Reset3hActivado"=fzlse RND "Resetdlctivedo =fzlse AND “"PiezaEntregada"=false) THEN
"BD1".MTimerd:=trus :
ELSE
"BD1".MTimer3:=false ;
END IF:
"Timer30nfccionamientoVaciol™ . TCH (IN:="ED1" .MTimer3,
PT:=T$#2000ms,
Q=>"BD1".Timer3CniccionemientoVaciclQ,
ET=>"BD1".Timer3CnhccionemientcVaciclET) ;

IF ("PiezalistaParaTraslado"=trus RND "Reseti3Rcotivedo"=false RHND “"ResetdlRctivedo"=Ifalse RND
("BD1".Timer30niccionamientoVecioll=trus BND "MFP1Timer3Cn“=false)) THEN
"ActivacionVacioMarcel":i=trus :

"MarcalccionamientoiiratorioHecieRecamara™:=false;

END_IF:

"MFP1TimerdOn" :="BD1".Timer3CnliccionamientoVacicl s

IF ("PiezaEnElfarea"=trus AND "PiezalistePareTrasladc"=trus AND
("PiezaleTrabajoSujetada"=trus AND "MFP1SensorDeVacic"=fzlse)) THEN
"PiezaSujetada":=trus ;

END_IF:

"MFP1S5ensorDeVacio" :="PiezaleTrabajoSujetada™:

IF ("PiezalistaParaTrasladao"=trus LND ("PiezaSujetada"=trus AND "MFR1PiezaSujetada"=~false)) THEN
"MarcafccionamientogiretorioHecigEstacion™::=trus ;
"PiezaSaliendoDefrea™:=trus :

END_IF:

"MFP1PiezaSujetada™:="PiezaSnjetada™;

Con la pieza sujetada se la traslada a la siguiente estacion, se activa una marca cuando
la pieza estd en movimiento.

IF ("PiezalistaParaTraslado"=trus AND "PiezaSeliendoDeirea™=trus AND "ResetdBetiwvado=Ifalse) THEN
"BD1" . MTimerTi=trus ;
ELSE
"BD1".MTimer7:=false ;
END IFE;
"Timer70nContecMovilizecionPisza™ . TON (IN:="BD1" . MTim=r",
PT:=T#1000ms,
0=>"BD01".Timer7CnContecMovilizacicnPiezal,
ET=>"BD1".Timer7CnConteoMovilizacionPiezakT) ;

IF ("PiezaListaParaTraslado"=trus AND "BD1".Timer7CnlontecMovilizacicnPiezal=true) THEN
"PigzaEnElaire"i=trus :
END_IF;
IF ("PiezaListaParaTraslado"=trus LND "PiezaSujetada"=trus RND
("SenzorhAccionamientoGiratoricEnSuksiguienteEstacicn"=true LND "MFPlSensorCilindrcEstacienSiguiente"=false)) THEN
"MarcaAccionamisntogiratorioHacisEstacicon"i=false;
"ActivacionVacioMarcal":i=false ;
"DesactivacioVacioMarcal™:i=trus ;
"PiezaEntregada™:=trus ;
END_IF;:
"MFP18en=zorCilindroEstacionSiguiente™:="SensorhccionemientobiratericEnSubaiquienteEatacion” ;



Se entrega la pieza en la siguiente estacion, se desactiva la ventosa y se da por
terminado el proceso.

IF ("PiezaEntregada"=trus)] THEN
"BD1".MTimerd:=true ;
ELSE
"BD1".MTimerd:=false ;
END _IF:
"Timerd4OnPiezaEntregada” . TON (IN:="BD1" .MTiner4,
PT:=T#1000ms,
0=>"BD1".TimerdCnPiezaEntregadad,
ET=>"BD1".Timerd4CnPiezaEntregadakT) ;

IF ("PiezaEntregada”=trus AND ("ED1".TimerdCnPiezeEntregadal=trus AND "MFP1PiezeEntregada"=falacs)) THEN
"DegactivacioVacioMarcel™:=false ;
"MarcalccionamientolacieRecemereEtapaFinal ":=trus ;
"ProcesoTerminado™:=trus ;

END_IF:

"MFP1PiezaEntregada™:="BD1".TinerdCnPiezaEntreqgadal ;

IF ("BD1"."M.Q-TerninaDist"=trus} THEN
"IN/OUT-CouplingQ4™:=trus ;

ELSE
"IN/O0T-CouplingQ4™:=fal=e ;

END_IF;

"XEnwvia" () :

IF {("Switchinto/Mannal"=false QR "Switchiuto/Manual"=trus) AND "BiezeEntregada"=true BND "ProceacTerminadeo"=true
AND "SensorfccionamientoGiretoricEnRecamara”=trus) THEN
"BD1".MTimerS:=trus ;
ELSE
"BD1".MTimerS:=fal=e ;
END IE;
"TimerEOnFinProcesa” . TON (IN:="ED1" .MTin=rs,
PT:=T#500ms,
Q=>"BD1".TimersCnFinProcesol,
ET=>"BD1".TimersCnFinProcescET) ;

IF ("Switchiuto/Manusl"=trus AND "PiszeEntregada"=trus &LND "Procesclerminadc™=trus
AND "SensorAccionemientoGiratoricEnBecamara™=trus } THEN
"PigzaEntregadaMPIDist-Test":=trus :
ELSE
"PigzaEntregadaMPIDist-Test"i=falses ;
IF (("Switchfuto/Manual"=trus CR "SwitchBhuto/Merueal"=fzlse)RND "PiezaEntregeda"=trus LND "ProcescTerminado"=true
END "SensorfAccionamientoSiretoricEnRecamara™=trus}) THEN
"BD1", "M.Q0-Terminalist":=trus ;
"BO1"."M.OnOffDi=playStart™:=trus ;
END_IF:



Se hace el restablecimiento de las variables utilizadas en el traslado de la pieza a la
siguiente estacion.

IF (("Switchinto/Manual"=trus CR "SwitchRuto/Memual"=fzlse) BEND ("FiezaEntregada"=true BND "Procesclerminado™=true
IND ("BD1".TimerSOnFinProcesol=true LHND "MFP1ProcesoTerminadc"=false) CR ("BD1".Timerli0nCcmprcbacicnPiezalMas-
terQ=trus
IND "BD1".MFPTimerli=false)]} THEN
"ModoManualMarca”:=false ;
"Preparacion”:=false ;
"InicioDeProcesoManual™:=false ;
"Despejelelrea”:=false ;
"Arealespejada”i=false ;
"InicicDeProceso”:=falze ;
"PiezalistaParalraslado”:=false :
"PiezaSujetada":=false ;
"PiezaEntregada™:=false ;
"ProcesoTerminado”:=false ;
"MarcahccionamientoHaciaRecamareEtapaFinal™i=false ;
"Modohutomatico™:=false ;
"PiezaSaliendoledrea”i=false ;
"PiezaEnElRire":=false ;
"AlarmaPiezaReseteadaTomeriecionesiiguienteEstacion™i=false ;
"MarcaBeset5":=false ;
"BD1"."M.Q-Terminalist":=false ;
"BD1".MComprobacionlePieza:=false ;
END_IE:
"MFP1ProcesoTerminado™:="B01" . TimerSCnFinProcescl;
"BD1".MFPTimerl2:="ED1".Timerl2CnComprobacionPiezaMesterd;

Las siguientes lineas hacen referencia a las distintas marcas creadas durante todo el

IF (("MarcafccionamientogiretoricoHacigEstacicn"=trus RND "MPeusa"=fzlse)CR "MR3AcclcnamientoGiratorioHaciaEsta-
cion"=true

OR "MR4AccionamientoGiretorioHacisEstacion™strus CR ("MActuadorGiratoricHaciaEstacionSiguienteScadaManual MScadaDis-
tribution"=crus

AND "ResetActivado"=false AND "MPausa"=trus)} THEN

"AecionanientoGiratoriokSubsiguisenteEstacicni=true ;
ELSE

"AccionamientoGiratoriofSubsiguisnteEstacion”:=falze ;
END TF:

IF | ({"AccionamientoGiratoricRecemarzPreparacicn”=true AND “"MPausa“=fzlse) CR ("MarcafccicnamientcobiraterioHdaciaReca-
mara"=true

END "MPausa"=false) OR ("MarcalccionamientoHaciaRecemaraFtapaFinal "=true AND "MPausa“=fzalse) OR "MEdlccicnamientoHa-
ciaRecamaraCilindraGiretorio”=trus

OR ("MActuadorGiratorioHacieRecamaraScadaManual MScadaDistribution"=true AND "Resethctivado"=fzlss AND "MPau-
Fa"=true)) THEH

"RecionamientoGiratoriofRecamera”i=trus ;
ELSE

"RecionamientoGiratoriolRecamare"i=false ;
END_IF:

IF (("AccionamientoEyeccionCilindro"=trus AND "MPausa"=fzlse) OR ("MEyeccionCilindroScadaManual MScadaDistribu-
tion"=trus
AND "Resethctivado"=false AND "MPausa"=trus)} TEEHN
"EyeccionbeCilindrai=trus ;
ELSE
"EyeccionDeCilindro™:=false ;
END IF;

IF ("ActivacionVacioMarcal“=trus CR ("MVaciokctiwvadoScadaManual M3cedaDistribution"=true END "Resetlctivado"=fzlae
AND "MPausza"=trus))} THEH
"WacioOn":=true ;

ELSE
"WacioOn":=falze ;

END IE:

IF ("DesactivacioVacioMarcel"=trus CR ("MVacioDesactivedo3cadaManuzl M3cadaDistribution"=true BEND "ResetActiwvado™=fzlse
AND "MPausa"=true)) THEN
"VacioQff":=true ;

ELSE
"VacioQff":=false ;
END_IF;

proceso.



Mediante el botén Start de la estacion y del SCADA se desactiva el estado de pausa de
la estacién en caso que haya sido activado, se retoma el proceso en el momento en que
se haya pausado.

IF (("BotonStart"=true OR "StartMM MScadasDistribution"=true OF "MarcaReset5"=true) AND "Resetictivado"=false) THEN
"MarcaluitarPausa":i=trus ;
"BD1"."M,0n0QffDisplayStart i=false :

ELSE
"MarcaQuitarPausa":=false ;

END IF;

Mediante el boton Stop de la estacion y del SCADA se activa un estado de pausa,
provocando que el proceso se detenga en ese momento.

IF (("BotonStop"=false OR "PausaMM MScadeDistribution"=true OB "MPausa"=true) AND "MarcauitarFausa"=false) THEN
"MPausa":=true ;
"BD1"."M.On0ffDisplayStart™i=trus ;

ELSE
"MPausa”:=false :

END_IF:

IF ("BotonStop"=falss) THEN
"BD1"."M.0OnOffDdisplayReset" i=trus;
END IF;

Mediante el botén Reset de la estacion y del SCADA, se devuelve la pieza hacia el area
de recoleccién y el brazo giratorio se retira, antes de llevar a cabo esta accion se debe
pausar el proceso.

IF ("MPausa"=trus AND (("BotonReset”=trus BND "MEFlResst"=fzlse)CFR ("Resetll MScedaDistribution"=trus
RND "MFPResetMM"=falzes) )] THEN
"RegetActivado”:i=true ;
"B01"."M.0n0fflisplayReset"i=falze ;
END_IF:
"MFP1Reset":="BotonReset" ;
"MFPResetMM” :="ResetMd MScadaDistribution™ ;
IF ("Resetictivado”=trus AND "InicioDeProcesa"=false AND "PiezelisteParaTraslado"=false BRND "PiezaEnElRire"=falae
2ZND "PiezaEntregada"=falses] THEN

"RegetlInicioProcesolSCL" ()
END IF:
IF ("Besetictivado"=true AND "InicioDeProceso”=true AND “"PiezalistaPeralraslado"=false BND "PiezaEnElRire"=falae

AND "PiezaEntregada“=falss] THEN

"Beget2Piezasns1hreaSCL" () 2
END_TIF:



Si se presiona Reset durante el agarre de la pieza se la devuelve al area de recolecciéon
en las siguientes lineas de cédigo.

IF ("ResetlActivado"=trus AND "InicioDeProceso"=trus AND "PiezelistaPereTraslado"=true AND "PiezaEnEliire"=false
AND "PiezaEntregada"=falss) THEN
"BDL" .MTimer6:=trus;
ELSE
"BDL" .MTimer6:=trus;
END IF:
"Timeré0nResetd” . TON (IN:="ED1" . MTin=r6,
PT:=T#1000ms=,
0=>"ED1".Timer&CnResetdQ,
ET=>"BD1".Timeré6CnRes=t3ET) ;
IF ("Rezethctivado"=trus RND "InicioDeProceso"=trus RND "PiezelistePereTraslado"=trus LND "PiezaEnElRire"=false
AND "PiezaEntregada"=fal=ss] THEN
/4 "Beset3PiezalistaParaTraslado™ ("BD1".Timer&CnBesst3Q) ;
"BesetiPiezalistaParaeTrasladoSCL" ()
END IF;

IF ("ResetActivado"=trus AND "IniciolePraceso”=trus LND "PiezalisteParaTraslado"=true AND "PiezaEnElRire"=true
AND "SensorBcclonamientoSiratoricEnRecamara”=trus AND "PiezeEntregede“=false) THEN
"BD1".MTimer8:=trus;
ELSE
"BD1".MTimer8:=fals=e;
END IF:
"Timer80nResetd”  TON (IN:="BD1".MTin=rE,
PT:=T#500ms,
Q=>"BD1".TimerECnResetd(,
ET=>"EBED1".Timer8CnReset4ET) ;

IF ("Besethetivado"=trus ZND "InicicleProceso™=trus LND “PiezelistePareTraslade"=trus AND "PiezaEnElRire"=true
AND "SensoriccionamientoFiretoricEnRecamara=trus AND "PiszgEntregeda"=Ifalse) THEN
"BD1".MTimer%:=trues;
ELSE
"BD1".MTimerS:=false:
END IF:
"Timer30nResecd" . TON (IM:="ED1".MTin=rg,
PT:=T#1000ms=,
0=>"ED01".Timer9CnRes=tdl,
ET=>"ED1".Timer3CnResetdET) ;

IF ("Resetictiwvado”=true AND "InicioleProcesc“=trus LND “"PiezglistaParaTraslado"=true REND "PiezaEnElRire"=true
LMD "PiezaEntregada"=falses] THEN
"BD1".MTimerl{:=trus;
ELSE
"BD1".MTimerld:=fals=s;
END_TIF:
"Timerl0OnR4" . TON(IN:="BD1" . MTin=rl0,
PT:=T#500ms,
Q=>"ED1".Timer10CnR4gQ,
ET=>"EDL".Timerl0CnR4ET) ;

IF ("Resethctivado"=true AND "InicioleProceso"=trus LND "PiezelistaPareTrasladc"=true AND "PiezaEnEllire"=true
AWND "PiezaEntregada"=false)] THEN
//"Resetd4PiezalnranteTraslado™
"BesetdPiezaluranteTrasladoSCL ()

END IF:

Si la pieza es entregada no sera devuelta, en este caso se hara un reset virtual de la
pieza y se genera una sefial de alarma.

IF ("Resetictivado"=true AND "InicioDeProceso”=trus AND "PiezalListaPeralraslado"=true AND "PiezaEnElRire"=trus
ZND "PiezaEntregada"=trus) THEN
"RlarmaPiezzReseteadaTomarfkcoocionesfiguienteEstacion™ =trus;

END TIF;

IF ("Resetkeotivado"=trus AND "InicioDeProceso™=trus RND "PiezalistaPeraTrzslado"=trus AND "PiezaEnElRire"=trus
AND "PiezmaEntregada™=trus)] THEN
"ED1" MTimexll:=true;
ELSE
PED1" MTimexll:=fzlse;
END IF:
"TimerllCnReset5" . TON(IN:="BD1" MTimexll,
PT:=T#1000ms,
Q=>"BD1" TimerliCmResets],
ET=>"BD1" . Timer1l0nBesetSET) ;

IF ("BD1" _TimerllOnResetid=true AND "MFPITimerliOn"=fzlse) THEN

"Resethotivadom i=fzlse;
"MezrcaBeseth" i=true;
END_TF;

"MFElTimerllOn":="B01".TimerllOnBesecsl;



Programar contador de piezas devueltas y entregadas,

IF ("flarmzsPiezaBeseteadaTomarficcionesSiguienteEstacion”=trus BND "MFPI1AlarmaPiezasReseteadas"=false] THEN
"ED1" MPiezasReseteadasFinalProceso:=true;

ELSE

"ED1" .MPiszasReseteadssFinzlProcesor=false;
END_IF;
"MFPlilarmaPiezasBeseteadess":="AlarmaPiezaleseteadaTomarfocionesSiguienteEstacion™;

"PiezasReseteadzsAlFinallelProcese" . CTU(CT:="BD1" .MPiezasReseteadasFinalProcesa,
R:="MarcaParaBeseteasrContaedorbDePlezasheseteadasi]lFinalDelProcesa™,
o-=0,

J=>"BED1" _PiszzasReseteadasFinal Procesoad,
CU=»"DiezashasetsadasilFinal MScadaDistribution®);
IF ("PiezaEntregada"=trus ARHND "MFPPiezaEntregedaContec”=fzlse) THEHN
"BD1".MContadorPiezasEntregades:=trus;
ELSE
"BD1".MContadorPiezasEntregades:=Lfalse;

END IF:

"MFEPiezaEntregadaContes™ :="PiezaEntregada™:

"ContadorPiezasEntregedas".CTU(CU:="BD1" .MContadorPiezesEntregadas,

PV:=0,
Q0=>"BD1".ContadorPiezasEntregadas),
CW=>"PiezasEntregadas M3cadaDistribution”);

Restablecimiento de marcas y salidas declaradas.



IF ("StopTotalMM MScadaDistribution"=trus ZND "MarceFFlBoton3top“=false) THEN
"Despejelelhrea™:=false;
"MarcahccionamientogiratorioHaecigEstacicn™::=falses;
"ModoManualMarce"i=false;
"Preparacion”:=false;
"BecionamientoGiratorioRecaneraPreparacion" i=false;
"InicioDeProcesoMannal":i=false;
"BecionamientoEyeccionCilindro™::=falss;
"Brealespejada”:=false;
"InicioDeProcesa":i=false;
"ActivacionVacioMarcal":=false;
"DeszactivacioVacioMarcel™:=false;
"MarcalocionamientoGiratoriolHacisRecamarai=£false;
"PiezalistaParaTraslado":=false;
"PiezaSujetada":=false;
"PiezaEntregada™:=fals=e;
"ProcesoTerminado"i=fals=e;
"MarcahccionamientolHaciaRecamereEtapaFinal "i=false;
"ModoAutomatica™i=false;
"PiezaEnElArea":=false;
"Rezetlictivadami=false;
"BeiniciarSecusnciaResetlv:i=false;
"Resethotivado"i=false;
"Rezec2ictivadami=false;
"BeiniciarSecusnciaResetivi=trus;
"ME3AccionamientoGiratoriolecisEstacicn™i=false;
"Resetdictivadami=false;
"PiezaSaliendoDelrea":=false;
"PigzaEnElRhire":=falsze;
"Rezecdlictivadami=false;
"BeiniciarSecusnciaResetdv:i=false;
"MEARccionamientoHacigRecemaraCilindreGiratorico™ i =false;
"MEARccionamientoGiratoriolecisEstacicni=false;
"RlarmaPiezaReseteadaTomaerAccionesSiguienteEstacion™:=false;
"PiezaEnElArea":=false;
"BeiniciarSecusnciaResetivi=false;
"BeiniciarSecusnciaReset3vi=false;
"MarcaResetS":=false;
"MarcaFPlDespeijelelrealniciel"i=false;
"MarcaFPlDespejelelrea™:=false;
"MarcaFP1lTimerlCn":=false;
"MarcaFP1ModoManual™:=false;
"MarcaFPlPreparacion”:=false;
"MarcaFPlSensorCilindroRetraido”:=false:;
"MFPlIniciDeProceso™:i=false;
"MFP1PiezaSujetada"”:=false;
"MFP18ensorCilindroEstacionSiguiente™::=false;
"MFP1PiezaEntregada”:=fal=e;
"MFP1ProcesoTerminado™::=false;
"MFP1Timer30n":=false;
"MFP2S5enzorCilindroRetraido™::=£false;
"MFP1S5enzorDeVaciomi=false;
"MFP1Resetc":=false;
"MFP1R3AActivacionR3"i=falze;
"MFP1AlarmaPiezasReseteadas™ :=false;
"MFP1TimerllCn™:=false;
"MarcaFPlBotonStop”:=false;
"BD1" .MComprobacionDePieza:=false;

END_IF:

Tabla de variables:



Simbolo Direccidn
“AccionamientoEyeccionCilindro” MBS
“AccionamientoGiratoricARecamara™ %003

"AccionamientoGiratoricAReca- EM100.2
mara_M5cadaDistribution”
"AccionamientoGiratoricASubsi- 6004
guienteEstacion”
"AccionamientoGiratoricASubsi- EM100.3

guienteEstacion_M>5cadaDistribution”
"AccionamientoGiratoricRecamaraP- |%M93.2

reparacion”
"Araplamiental NIOUT-147 1.4
"ActivacionvVacicMarcal” EMI3.5

"PlarmaPiezaReseteadaTomarfccic- | %BMI1.6
nesSiguienteEstacion”

“AreaDespejada” 931
“AutomaticoMM_M5ScadaDistribu-  %M97.5
tion”

"BotonReset” 0513
"BotonStart” %10
"BotonStop” %11
"DesactivacioVacioMarcal” U937
“DespejeDefrea” MBS 4
“DespejeDefrezlnicialMarca” MBS, 2
"DisplayFuncionEspecial Q1" 6012
“DisplayPosicioninicial” 6011
“DisplayStart” 601.0
“EyeccionDeCilindrg” 600.0

“EyeccionDeCilindro_MScadalDistribu- %M99.7
tion™

"INIOUT-Coupling Q4 001 .4
“InicicDeProceso” EA93.3
“InicicDeProcesoManual” UEME9.4

"MActuadorGiratorioHaciaEstacionSi- (%0954
guienteScadaManual_MScadaDistri-

buticn™

“MActuadorGiratorioHaciaRecamar- %983
a5cadaManual_MScadaDistribution” |
“"MarcaAccionamientogiratorioHa-  (3M93.0
cigEstacion” |
"MarcafccionamientoGiratorioHa-  [BMS3.5
cigRecamara” |
"MarcafccionamientoHaciaRecamar- %0941

aEtapaFinal®

"MarcaFP1BotonStart” BemBa 0
"MarcaFP1BotonStop” |aemBB.5
“MarcaFP1 DespejeDefres” i%MSS.E
“MarcaFP1 DespejeDefrealnicial” |%EMBB.3
“MarcaFP1 ModoManual” l%MSEJ.I
“MarcaFP1Preparacion” MBS 3
"MarcaFP1 SensorCilindroRetraido” :'!H\-'ISQ_G
“Marca P Timer1On” EMBE.7

“MarcaParaResetearContadorDePle-  |EM32 1
zasReseteadasAlFinalDelProcesa”

“MarcaQuitarPausa” :'!WIQ 1.4
"MarcaResets” |HEM32.2
"MEyeccionTlindroscadaManu- 952

al_M5ScadaDistribution” |
"MFP1 AlarmaPiezasReseteadas” 917

"MFP1IniciDeProcesa” oemBa 7
"MFP1PiezaEntregada” nepd903
"MFP1PigzaSujetada” aema0.0
"MFP1PrecesoTerminado” :'!WIQD.S
"MFP1R3ActivacionR3” BEMB5.5
"MFP1Reset” %513
"MFP15ensorCilindroEstacionSi- 201
guiente”

"MFP1SensorDeVacio™ |aem9 2
"MFP1Timer30n” :'!H\I'IQD_ﬁ
"MFP1Timer1 100 %eM92.3
"MFP25ensorCilindroRetraide” ER91.1
“MFPPigzaEntregadaContec” [aem927
“MFPResethM” M2 6
“MFPStartMM® eM92 4

Tipo
Bool
Bool
Bool

Bool
Bool
Bool

Bool
Bool
Bool

Bool
Bool

Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool

Bool
Bool
Bool
Bool

Boal

ool
|Bozl
|Bool

|Boat
Eool

Bool

|[Bocl
ool

Bool

[Boat

Bool

|Bool

|[Bocl
|Bool

Bool

[Bool
|Bool
|Bool

Bool

|Bocl
|Bool

Bool

|Bol
|Boat
|Bool
|Bool

Bool

|Bool

Bool
Bool

Simbolo Direccian
"MedoAutomatico” U907
"ModoManualMarca™ BB
"MPausa” EA91.0

"MR3AccionamientoGiratorioHaciaEs- M95.1
tacion”

"MR4AccionamientoGiratoricHaciaEs- M96.4
tacion”

"MR4AccionamientoHaciaRecamara- |%M96.1
CilindroGirataric™
“MVadoActivadoScadaManual_MSca- %M98.5
daDistribution”
"MVacioDesactivadoScadaManu- EM9B.6
al_M5cadaDistribution™
"MoHayPiezaRecamaraMPIDist-Test™ | %M120.1
“PaletTestVacio-Master-DistMPISend™ %M116.0
“PausaMM_M5ScadaDistribution” LEM9E.1
“FiezaDeTrabajoSujetada” UH03
"FiezaDeTrabajoSujetada_MScadaDis- 60991
tribution”

“PiezaEnElAire” 0eM95 7
"PiezaEnElArea” 94 2
“PiezaEntregada” UEMS0 2
“PFiezaEntregadaMPlDist-Test” 1200
“PiezalistaParaTraslado” U934
"PFiezaSaliendoDeArea” EMI5.5

“PiezasEntregadas_MScadaDistribu-  %MWI102
tion”

“PiezasReseteadasAlFinal_MScadalis- %hW104
tribution”

“PiezaSujetada” 94 0
“Preparacion” MBS 2
“ProcescTerminada” EMa0.4
“ReiniciarSecuenciafesetl” WM94.5
“ReiniciarSecuenciafeset2” M95.0
“ReiniciarSecuenciafeset3” M55 .4
“ReiniciarSacuendafesetd” 970
“ResetlActivado” EM94.4
"Reset2Activado” Mg 7
"Reset3Activado” EMa5 3
“ResetdActivado” M6 5
"ResetActivade” EM94.3

“ResetMM_MScadaDistribution” W77
"SensorAccionamientoGiraterioEnRe- (%0.4
camara”
"SensorAccionamientoGiratorioEnRe- (329 2
camara_MScadalistribution™
"SensorAccionamientoGiratorioEn- (305
SubsiguienteEstacion”
"SensorAccionamientoGiratoricEn- | %BM99.3
SubsiguienteEstacion_MS5ScadaDistri-

bution”
"Sensor(lindroEyeccionExtendide”™ (%01
"Sensor(lindroEyeccionExtendi- M9 T

do_MScadaDistribution”
"Sensor(lindroEyeccionRetraide” 0602
"SensorClindroEyeccionRetrai- 0EM99.0
do_MScadaDistribution”
"SensorDebstacionSubsiguientelibre” 807
“SensorDeEstacionSubsiguienteli-  %M99.5
bre_MScadaDistribution”
"SensorPiezaDeTrabajoEnRecamara™ 0.6

"SensorPiezaDeTrabajoEnReca- M99 4
mara_M>cadalistribution”
"StartMM_MScadaDistribution™ UEM9E.0
“StopTotalMM_MScadaDistribution™  %M97.56
"SwitchAutoiManual” 1.2

“SwitchAutoiManual_M5cadaDistri-  %M99.6
bution”

“TimerSOnFinProceso™ Q UEDB5 DBEX6.0
“VadioOff %002
"VadoOff_MScadaDistribution™ e 1001
"VadoOn® %00.1

“WadoOn_M5ScadaDistribution” SEM100.0

Tipo
Bool
Bool
Bool
Bool

Bool
Bool
Bool
Bool

Bool
Bool
Bool
Bool
Bool

Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Int

Int

Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool
Bool

Bool
Bool

Bool

Bool
Bool

Bool
Bool

Bool
Bool

Bool
Bool

Bool
Bool
Bool
Bool

Bool
Bool
Bool
Bool
Bool



ANEXO 2: PROGRAMACION Y VARIABLES DE PRACTICA 3

La estacion verificacibn es alimentada con una pieza para funcionar, primero
establecemos las marcas que dan inicio el proceso y un temporizador con un tiempo de
1500ms para luego empezar el analisis de color.

Utilizando un sensor de proximidad para saber la disponibilidad de la pieza y un sensor

IF ({("SwitchButo/Manual"=true END {{"BotonStart"=true AND "BD1".MFPlBotonStart=false) OR
("MMS3tart_MScadaTesting"=true AEND "BD1".MFPMMStart=false))) OR ("SwitchRZuto/Manual"=true AND
(("CouplingI4"=true AND "MFECcupling4"=false) OR "PiezaEntregadaMPIDist-Test"=true))) THEN
"BD1".IniciofknalisisDePlezas:=trus;

"BD1"."M.Q-TerminaTest empieza dist":=false;
"IN/OUTCouplingQ4” :=falss;
"BD1"."M.0OnOffDisplayStartTest":=false;
"BD1"."M.0OnOffDisplayResetTest":=false;

END_IF;

"BD1".MFPlBotonStart:="BotonStart";

"ED1".MFPMMStart:="MMStart_MScadaTesting";

"MFPCoupling4":="CouplingI4";

IF ("BD1"_.IniciofnalicislePiezas=trus) THEN
"BD1" MTimerd:

ELS

True;

E

BD1" MTimard
END_IF;
"Timerd4Tiempelelinalisis™ TON(IN:="BD1" MTimesrd
ET:=T#1500ms=,

O=*"BO1" Timerd4TiempoDelinalisisqd,
ET=>"ED1".Timer4Tiempolelnali=si=ET} ;

inductivo para reconocer si es negra o no, la siguiente programacion se encarga de
definir de qué color es la pieza.

false;

IF ("BD1"_IniciolnalisishDePiezas=trus AND "SenscripticoPiezsDisponible™=trus AND "SenscrOpticoPiezsNeoNegra™=trus) THEN
"EDL" MTimerl:=true;
ELSE
"BDL" MTimerl:=false:
END_IF;
"Timerlinalisis2/3Gris"  TOR({IN:="BO1l" MTimerl,
T:=T§1800m=,
O=>"BD1" .
ET=>"BD1"™_"

xr1hnalisis2/3CGrisQ",
Timerlhnalisis2/3GrisET");

IF {("BD1"_IniciofnalisisDePiezas=trus AND "SenscripticoPiezalisponible”=trus] TI
"BDL" MTimex7:=true;

ELSE
"RDL" MTimexr7:=false;

END _IF;

"TimerT2nelisis2/3Gris" TOR{IN:="BD1" MTimer7,
DT:=T£1400ms,
Q=>"BD1" . TimerTinalisiZiGri=sQ,
ET=>"BD1" Timer7Analisi23GrisET) ;

IF ("BD1"_.IniciofnalisisDePiezss=trus AND ("ED1"_Timer7Analisil3Grisf=true BND "BDLl" . "MFDTimerTRnalisisl/3CGris"=false])

THEN
"BD1" MTimer7ParaPiezalfris:=trus;
END IF:
"BD1" _"MFPTimerThnalisisl f3CGris™ :="BD1" TimerTBnalisiZ3GrisQ;

IF ("BD1" _InicioBnalisisDePiezas=trus END ("BD1"_"TimerlZnalisis2/3GrisQ"=true AND "BD1"_"MFETImerl2/3Gris"=false]
THEH
RO . "HM2/3Grie" c=trus;
END_IE;
"BD1" _ "MFETImerl2/3Gris"™:="BD1" _ "Timexlinalisisa/3CrisQ™;

IF ("BD1"_ InicicBnalisisDePiezss=trus RND "SenscripticoPiezaslisponible”=:I
AND "BD1" MTimer7ParaPiezaGris=£false) THEN
"ED1™ . MTimar3-=true;
ELSE
"BD1" MTimerZ:=false;
END IE;
"TImer2inelisisZ/3Raja™ TOH(IN:="BD1" HMTimer2,
PT:=T£1800ms=,
Q=>"BD1" . "TimerZinalisil/3RojaQ",
ET=>"BD1" _"Timer22nalisi2/3RojaET");

ls= RND "SensorOpticoPiezasNoNegra=trus

IF ("ED1".IniciofnsalisisbDePisezas=trus RND (“ED1"_"Timer2fnslisiZ/3Rojad"=trus AND "ED1"_ "MFEFTimerZ2/3Roja"=felse)}]} THEN
"M2/3Roja" =true;

END_IF;
"BDL" . "MFFTimer22/3Roja”:="BD1"."Timer2Analisil/3Rojal™;



IF ("BD1"_InicioBnalisishePiezzs=trus BND "SenscripticoPiezsDisponible®=false AZND "SensorOpticoPie=zalellegra"=fzalse)
THEN
PRI MTimex3:=true;
ELSE
"R HMTimex3:=fzls=e;
END IE;

"Timer3inzlisisZ,/3fegra” . TON(IN:="ED1" .MTimer3
DT :=T£1500m=,
J=>"BED1" "Timer3din=lisisZz/3NegraQ",
ET=>"BED1" _"Timer3fnalisis2/3NegrakT");

IF {("BD1"_IniciofnalisisDePiszzs=trus BEND ("BD1"_"Timer3Zmnslisis2/f3NegraQ"=crus END "BD1"™ _ "MFDPTimerdZ/3N=agrz"=fzl==a))
THEN
"BO1T . "M2/3Negra™=true;
END_IF;
"BEDL"."MFETimex32/3Negra":="BD1"."Timer3inalicisa,/dNagrad”;

La plataforma donde se encuentra la pieza sube hasta el medidor de altura, debido a
gue las alturas de las piezas difieren, se puede determinar su color.

IF ("BD1"_.InicicRnalisisDePiezas=true END ("ED1"_Timerd4TiempoDefnalisisQ=trus END “"ED1" _MFETimerdSubePieza=false}] THEN
"BD1" .MSubePiezaBnalisis:=trus;
END TE;
“BDI".HFPTimE:4SubePiesa:=“331"_TirgréTiempuDe}nalisisG;
IF ("ED1"_InicioRnalisisDePiezas=trus AND "Senscrlilindrefrriba"=true AND "CeompradorflturaCorrectzPieza"=fzlse) THEN
"BOL"™ MTimerS:=true;
ELSE
"BOL"™ MTimerS:=false;
END IF;
"TImerSinzliziPiezal /3" . TON({IN:="BD1" .MTimers,
BT:=T§1500ms,
Q=*"BDL"."Tinexrbinali=zisPiezal /30",
. ET=+"BD1" "TimerS5inalisisPiezal/3ET");
IF {"BED1"_InicipkinalisisDePiszzs=trus AND "SensorCilindrofrriba"=trues AND "CompradoriltursCorrectzPisza'=trus] THEHR
"BD1" MTimer&:=true;
ELSE
"BOL" MTimer&:=false;
ERD_IF;
"Timereinzlizisl,/3Nega™ TON(IN:="BD1" .MIim=sre,
BT:=T£1500ms,
J=r"B01" _"Timerelnalisisl/3NegraQ”,
ET=>"BDI1"."Timeréinalisisl/3Negrakl") ;
IF ("ED1".IniciohnalisisDePiezas=trus RND "BOL1"."M2/3Gris"=trus AND ("BD1"."TimerbinaelisisPiezal/3("=trus AND
"BDL" "MFETimerSinalisisl/3Pieza"=felse}| THEN
"BO1".Piezalris:=trus;
END IF;
"BDL" _ "MFETimerSinalisisl/3Pieza™:="BD1l"_ "Tim=rSAnalisisPiezal/3Q";
IF ("ED1".IniciocfnalisisDePiezss=trus AND "BD1"."M2/3Roja"=trus RND
["BD1"."Timer5inalisisPiezal/3Q"=truse END "BD1"."MFPTimer5&nzlisisl/3Pieza(l)"=fzls=e)) THEN
"BO1" _PiezaBaoja:=trus;

END IF;
"BD1"."MFPTimerSAhnalisisl/3Pieza (1)":="BD1"."TimerSinelisisPiezal/3Q";

*

IF ("BD1"_InicipinalisisDePRiezes=trus BND "BDA"_"M1/3Negra" ZND
["BDA"."Timereinalisisl/3NegraQ"=trus AND "BD1". "MFPTimerSinzlisisl/3Pieza™=falss}AND "BD1".PiezaRojz=falss) TEEH
"BO1" PiezalWegra:=true;

END_IF;

"BD1"."MFEIimerSinalisisl/3Pieza™:="BD1". "Timertinalisislf3lagraQ™;

IF ("BD1".InicioRhnalisisDePiezeas=trus AND "BOL1"."M2/3Negra" ZND
["BDL1" _"TimerSAnalisisPiezal/3Q"=true AND "BD1"_ "MFETimerSknalisisl/3Pieza(2)"=fzlse)) THEN
"MNoHayPieza MScadaTesting™:=true;

END_IF; B

"BDL"_ "MFETimer5inalisisl/3Pieza(2)":="BD1"_"TimerSinalisisPiezal/30";

IF ("BD1".InicipinalisisDePiezas=trus RND "BOL"_"M2/3Negrz" REND
["BD1" _"TimerShnalisisPiezal /30"=trus AND "BD1"."MFETimerSinzlisisl/3Pieza{2)"=fzls=a)) THEN
"HoHayPieza MScadzaTesting":=true;

ERD IF;

"BDL"_ "MFETimerSknalisisl/3Pieza(2)":="BD1"."TimerS&nzlisisPiezal/30";



Se programa la seleccién de piezas que pasan a la siguiente etapa y las que seran
rechazadas, una vez rechazada la pieza se toma en cuenta un tiempo para
restablecimiento del sistema.

IF {"ED1".Resetl=fzlse RND "MS5eleccionbris MScadaTesting"=true AND ("BDl".PiezaGris=true AND "BD1".MFFPiezabGris=false}]
THEN
"BD1" .ExpulsionPiezaluegolelnalisis-=trus;
PADL1" MSubePiezsfrnalisis:=fzlse;
ENWD IEF:
"BDL1" _MFPPiezaGris:="BD1" _ Piezalris;
IF ("BD1"_Resetl=false RND "MSeleccionRoja MScadaTesting®=trus AZND ("BDLl"_PiezaRoja=trus AND "BD1l" _MFPPis=zaRoja=false})
THEN
"BD1" .ExpulsionPiezaluegolelnalisis:=trus;
"EDL1" MSubePiezalknalisis:=false;
END_IF;
"BD1" MFPPiezaRoja:="BD1"_PiezaRoja;

IF ("ED1".Regetl=false RND "MSeleccionNegra MScadaTesting"=true AND ("BLDl".PiezaWegra=true RND "BD1" MFPPiezala-
gra=false}} THEN
"BD1" ExpulsionPiezaluegolelnalisis:=trus;
PREDL" MSubelPiezzfnelisis:=Ifzl=ze;
END IF;
"BD1" _MFEPRiezalNegra:="BD1".Piezallegra;
IF ("ED1"_Resetl=fzlse RND "MSelecciconGris MScadaTesting"=Ifalse AND ("BD1".PiezaGris=true RND "BD1"."MFIPieza-
Gria(l)"=false)} THEN
"BO1l" .PiezalechazaedalPorSeleccion:=trus;
END IF;
"EDL1" "MFEPiezaGris(l]":="BDl" _Piezalris;
IF {"ED1".Regetl=fzlse RAND "MSeleccicnRoja MScadaTesting"=IZalse RND ("BD1l".Piezalcja=true RND "BD1"."MFDPiezalec-
ja{l)"=fzlse)) THEN
"BD1".PiezalechazadaPorSelaccion:=trus;
ENWD IF:
"EDL"."MFPPiezzRoja(l]l ":="BD1l".Piezaloja;
IF ("MSeleccionNegrz MScadaTesting"=false RND ("ED1".PiezaNegrz=true IND "BD1"_"MFPPiezzNegrz(l) "=false}) THEN
"BO1".PiezaBechazsdaPorSeleccion:=true;
ERD IF;
"BD1"_"MFBBiszzMNegra (1) ":="BD1"_ PiezaMegra;

IF {i"MSeleccionGris_MScadaTesting"=true OR "MSeleccionRoja_MScadaTesting"=true OR "MSeleccionNegra MScadaTest—
ing"=trus=}
LMD "BLD1".ExpulsionPiezaluegoleRnalisis=trus RND "BD1" Mpausz=false AND "BDl" . Besetl=fzlse] THEN
"BD1" .MTimer8:=true;
ELSE
"BOL™ . MTimexrg:=false;
END IF;

TimerBExpulsionPiezas" . TON({IN:="BO1" MTimer@,

PT:=T§1000ms,
J=%"BL01" .TimerB8Expul=sionPiezas(
ET=>"ED1" . Timer8ExpulsiconPiezasET) ;

IF {("MSeleccionGris MScadaTesting"=true 0B "MSeleccionRojz MScadaTesting"=trus 0 "MSeleccionHegra MScadaTest—
ing"=trus} - - -
AND ("BD1" .Timer8ExpulsionPiezasf=true ZND "BD1" MFETimer8Expulsion=fzalss)) THEN
"BO1" . ExpulsionPiezaluegolelnalisis:-=false;
"B MPreparacicnParaBetorno:=trus;
"EDL" MRctivacicnRirPad:=true;
"B . PiezaEntregada-=trus;
END IF;
“BDI".MFPTimE:SExpulsicn:="331“.Tire:EExpulsionPiezasQ;

IF {"HoHayPiezz MSczdaTesting"=true | TEEN
"BD1" MPreparacicnParaBetorno:=trus;
"BD1" _MSubePiezafnaelisis:=

END_TIE;

IF {("MSeleccionGris MScazdaTesting™

OR "WoHayPieza MScazdaTesting"=true
LMD "BD1" _MPreparacicnParaBetorno=trus AEND "BD1™ Mpsusa=fzlse AND "BD1" _Resetl=fsls=s) THEN
"BD1™ MTimerS:-=true;

ELSE
"BD1" .MTimexrS:=fzlse;

END IF;

"Timer3RetornoleBase™ TON(IN-="BD1" MTimers,

BT:=T£1000ms,
0=>"BD1" .TimerSRetornoleBase(,
ET=»"BO1" .Timer3RetorneDeBaseET) ;

falze;

rue OR "MSelececionRoja MScadaTesting"=true OR "MSeleccionNegra MScadaTesting"=trus



IF {("MSeleccionGris MScadaTes g"=trus OR "MSeleccionRoja MScadaTesting"=trus OR "MSeleccionMegre MScadaTesting"=trus
OR "HoHayPiezz MScadaTesting"=true}
AND ("BD1l".TimerSRetornoleBase(Q=trus AND "ED1" MFPTimerSRetornoBase=false) AND "ED1" .Resetl=false) THER
PAD1" RetornoleBase:=trus;
"BDL" . "M_Q-TerminaTest empieza dist":=true;
"EDL™."M.OnQffDisplayStartTest " =trus;
END IF;
Y"BD1" _MFPTim=rSRetornoBase:="BD1" TimerSE=starnoleBasal;
IF {"BD1"_Resetl=false AND ("BD1"_PiezzRechamadaPorSeleccion=true AND "BD1" MFPPiezaRechazadaPorSeleccion=£false)} THEN
"BD1"™ MSubePieszafnalisis:=false;
"BO1™ _MBajaPiezaBechazadaPorSeleccicon:=trus;
END_IF;:
"BD1" _MFPPiezaRechazadaPorSeleccion:="BD1" _ PiegzaRerhazadaPorSeleccion;

IF ("BD1"_Resetl=false AND "BD1".PiezaBRechazsdaPorfeleccicn=trus REND "SensorCilindrolfbajo"=trus) TEEH
"BD1" MTimexll:=trus;
ELSE
"BD1" MTimexll:=fzls=e;
END _IF;
"TimerllExpulsionPiezaRechazadePorSeleccion” . TON(IN:="ED1" MTIimerll,
PT:=T£1000ms=,
Q=x"ED1" TimerllExpulsionPisezzRechazadzPorSelecciond,
ET=*"BD1" .TimerllExpulsionPiezaRechazadaPorSeleccionkT] ;

IF ("ED1l".Resetl=false AZND "BD1".PiezaRechazsdaPorfSeleccion=true 2AND "Sensorfilindrolbajo”=trus
AND ("BD1" .TimerllExpulsionPiezaBRechazadaPorSeleccionf=true AZND "BD1" MFPTimerllExpulsionPiezmaBechazadaPorSelec-
cion=falszse}} THENW
"BD1" MExpulsionPiezaRechazzadaPorSeleccion:=true;
END TF;
"BDL" _MFPTimerllExpulsicnPiezzRechazadaPorieleccion:="BD1" TimerllExpulsionPiezaRechazadaPorfelecciond;

IF ("ED1"_Resetl=fzlse END "ED1".PiezaBechazsdaPorfeleccion=true AND "SensorCilindrofbajov=tru=] TEEN
"BD1" .MTimexrl2 :=true;
ELSE
"BD1" .MTimerl2 -=false;
END IF;
"Timerl2ResectluegoePiezaExpulsadaPorfelaeccion” . TON (IN:="BD1" MTimerlz,
PT:=T#2000ms,
Q0=>"BD1" .Timerl2BesetluegoPiesaExpulsadaPorSeleccionQ,
ET=>"BED1" .TimerlzResetLusgoPiezaExpulsadaPorSeleccionkET) ;

IF ("BD1"_Resetl=false AND "BD1".PiezaBechazadaPorSeleccion=true AEND "Sensorfilindrolbajo”=trus) TEEH
"BytePiezalechazadesMPIDistTestMasterSend -=true;
ELSE
"BytePiezalechazadeHMPIDistTestMasterSend":=Ffal=se;
END_IF;
IF {("BD1".BetorncDeBase=trus OR "BO1".Timerl2BesetluegoPiezgExpulsadaPorSeleccionf=trus O
"BDl".Timerl4FinalizacionBesetQ=true) AND "SensorCilindroibajo”=true) THEH
"EDL" MTimerl( :=true;
ELSE
"BO1" .MTimerl( :=fzlse;
END IF;
"Timerl0ReinicioTotal" TON(IN:="BD1" .MTim=sxl0,
DT :=T£500ms=,
Q=¥"BD1" . Timerl(ReinicioTotald,
ET=>"EDL" TimerlOBeiniciaTotaET);

IF {("BD1" _MSubePiezzlnzlisis=trus AND "BD1" _HMpausz=~Ffs=l=s) OR "BEDI" _MCilindreolrribsResetl=trus
OR ("CilindroHaeizhrribzHMI MSeadaTesting"=true RND "BD1" Mpausa=trus)) THENW
"CilindroHacigirriba":=true;

ELSE
PCilindroHacigirriba":=fal=e;
END_IF;
IF {(("BD1" _ErmpulsionPiezzluegoleinzlisis=trus END "BD1" _Mpausa=false}

OR ("BD1" .MExpulsiconPiezaBechazadaPorSeleccion=trus)
OR ("BD1" _MExpulsicnPiezaPorReset=true

OB ("ExtenderCilindroHMI MScedaTesting"=true AND "BD1" .Mpausa=true}l THEN
"ExtenderCilindroEyector™ i=trus;

ELSE
"ExtenderCilindroEyector" :=felse;
END TF;
IF {("BD1"_BetornoDeBase=trus} OR "ED1"_MBajaPiezaBechazadaPorBeleccion=trus OR "BD1" MCilindrofbsjoResetl=true

OB ("CilindroHacizibajoHMI MScadaTesting™=trus AND “BD1"_Mpausa=trus)] THEN
"CilindrnHaciaﬂbajn“:=true?

ELSE
"CilindroHacizibajo™:=fzlse;

END_IF;



Se programa la pausa en cualquier estado del proceso.

IF ("BotonStart"=true RND "BD1".Resethetivado=fzlse ) THEN
"BD1" MarcaluitarPausas=true;

ELSE
"BD1" MzrecaQuitsrPeusa:=false;
END_IF;
IF {("BeotonfStcop"=fzlse OR "MMPausa MScadaTesting"=true OR ("BD1l".IniciolnalisisDePiezas=trus AND "ED1".Mpausa=true))

AND "BD1".Timerl4FinalizacionResetQ=Ialse AND "ED1"_.Reset2=false RND "ED1" HMarcaQuitarPauss=false] THEN
"BO1" .Mpaussa:=true;
"BOLY . "M._OnOffDisplayStartTest":=true;
"EDLY ."M_OnOffDisplayBesetTest":=true;
ELSE
"BO1" .Mpausa:=Ffalse;
END_IF;

Programacion de proceso de Reset.

IF {"ED1" _Mpausa=true BEND ({"Couplingle"=trus AND "BD1" MFElReset=fzlss=] OR ("MMBeset MScadaTesting"=trus
END "BD1" MFEMMBeset=fzl=e)}) THEN -
"BOL1" Besetheotivado:=trus;
"BOL" . "M.OnQffDisplayStartTest":=false;
"BOL" . "M._OnQffDisplayResetTest":=false;

END IF;

"BD1" _MFPlReset:="CouplingIle";

"BD1" .MFFMMReset:="MMReset_MScadaTesting":

IF {("BD1" _BResethrtivado=trus ILND "ED1" _MFPResstBetivadol=false) END "BD1" _PiezaEntregads=fzlse=) THEN
"BD1" Resetl:=trus;
"BOA" MCilindroRrribaBesetl:=trus;

END IF;

“BDI".HFPREBetlctiuadal:=“BD1“.ResetActiuado;

IF ("BD1"_Resetl=true AND (["BD1"_PiezaGris=trus QR "BLD1" . PiezaBoja=trus OR "BD1".PiezaWNegra=trus)) THEN
"BD1".MCilindroArribaResetl:=false;
"BO1" . MCilindrofbejoResetl:=trus;

END IF;

IF {("BD1"_Rasetl=true BEND ("BO1" _PiezaGris=trus QR "BD1".PiezaRoja=trus OR "BD1".Piezallegra=trus=) AND
"SensorCilindrofbaijo=trus) THEN
"BO1" MTimexl3 :=trus;
ELSE
"BOL" MTimexl3:=fzlse;
END IF;
"Timerl3ResetlCilindrofbaije" TON({IN:="BD1" MTimerl3
PT:-=T#1:500ms,
0=*"BD1" Timerl3BesetlCilindrofbajol,
ET=%"BD1" . Timerl3ResetlCilindrothajolET) ;
IF ("BD1"_Resethotiwvado=trus AND "BD1" _DiszsEntregada=true)
"BOL1" .Reseti:=trus;
END IF;
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IF {("BD1"_Timerl3BesetlCilindrofbajod=trus) THEN
"BO1" MExpulsionPiezaPorReset:=trus;
"BOL" . "M.On0ffDisplayStarcTest™ :=true;

END_IF;

IF ("BD1".Timerl3ResetliCilindrolbajod=trus) THEN
"BO1" MTimerld:=trus;
ELSE
"BO1" MTimexld:=£fzlse;
ERD IF;
"Timerl4FinalizecionReset" . TON (IN:="BD1l" MTimsrld,
PT-=T#2000ma,
Q=>"BD1" .Timerl4FinalizacionResetq,
ET=>"BD1".Timerl4FinalizacionBesstET);



Programacion de paro general mediante botdén Stop en panel de control.

IF {({"MMS5top MScadaTesting"=true AND "BLI1" MFP1BotonStop=false)
OR ("BD1" .TimerlOReinicioTotzlQ=trus AND "ED1" MFPTimerl0ReinicioTotal=fslse}]} THEN
"REDL" Inicicinalisisleliezas:=false;
"BD1"."M2/3Gris":=false;
"BD1"."M2/3Raja":=false;
"BD1"."M2/3Negra":=false;
"BO1" _MSubePiezaltnalisizs:=fzl=e;
"BO1" . Piezalris:
"BD1" PiezaBoja:=fzlse;
"BD1" PiezaNegra:-=false;
PREDL" MTimer7Paraliszakbris:=false;
"NoHayPieza MScadaTesting":=false;
"BD1".RetornaDeBase:=fzlse;
"BO1" .ExpulsionPiezaluegolelnalisis:=felse;
"BO1" .MPreparacionParaRetorno:=fzlse;
"BD1" .MActivacionAirPad:=false;
PADL" PiezafechazedaPorSeleccion-=fal=zs;
"BD1" MBajaPiezaBechazedaPorSeleccion:z=fals=;
"BD1" .MExpulsionPiezaRechazadaPorSeleccion:=fzlss;
"BD1" Resetictivado:
"BO1".PiezaEntregada:=false;
"BD1".Resetl:=false;
"BD1" .MCilindrofrribaResetl:=false;
"BD1".Resetl:=false;
"BO1" .MExpulsionPiszaPorReset:=fzlse;
"BO1" MCilindroRbajoBResetl:=fslse;
"BO1" _Ressti:=false;
END IF;
"BD1" .MFPlEoteonStop:="MMStop MScadaTesting";
"BOL" Timerl{feinicioTotalg:="BED1l" MFPTimerllReinicicTotal;

=falsa;

Conteo de piezas entregadas y rechazadas.

IF ("BD1".PiezzEntregada=true AND "ED1"_MFPRiezaEntregadaContader=fzlse) THEW
"BO1" MContadorPiezasEntregadas:=trus;
ELSE
"BO1" MContadorPiezasEntregadas:-=false;
END IF;
"BD1" _MFEPiszaBEntregadaContador:="BD1".PiezzEntregada;
"ContadorPiazasEntregadas” CTU(CO:="BD1l" MContadorPiezasEntragadas,
R:="ResetdeCOntadores MScadaTesting”,
BPU-=0,
Q=>"BD1" MContadorPiezssEntregadssQ,
CV=>"ContecPiezasEntregadas MScadaTesting”);

IF ("BED1" _MExpulsiconPiezsRechazadaPorSeleccion=trus REND "BD1" _MFEMExpulsiconPiezaRechazadaPorSeleccion=fzlse)} THEM
"BD1" .MContadorPiezasBechazadas:=true;
ELSE
"BD1" .MContadorPiezasBechazadas:=false;
END_IF;
"BD1" MFPMExpulsionPiezaRechazedaPorfeleccion:="ED1" HExpulsionPiszzRechazzdaPorSeleceion;
"ContadorPiezasRechazadas™ CTU(CO-="BD1" MContadorPiezasRechazadas,
R:="ResetdeCintadores MScadaTesting”,
o=,
Q=>"BD1" _ContadorPiezzsRechazadasq,
CU=r"ContenPiezasRechadas MS5cadaTesting”);



Tabla de Variables

Simbolo

“AirPad”

“AirPad_MScadaTesting”
“AirPadHMI_MScadaTesting”
“BD1"."M2I3Gris”
“BD1"."M2I3Negra”
“BD1"."M2I3Reoja"
“BD1"."M.OnOffDisplayResetTest™
“BD1°."M.OnOffDisplayStartTest”
“BD1°."M.Q-TerminaTest empieza
dist”

"BD1"."MFPPiezaGris{1)"

"BD1". "MFPPiezaMegra(1)"
"BD1"."MFPPiezaRaojal1)"
"BD1"."MFPTimer5Analisis1/3Pieza™
“BD1" "MFPTimer5Analisis1/3Pie-
zal1)"

“BD1" "MFPTimer5Analisis1/3Pie-
za(2)"

“BD1"."MFPTimer? Analisiz1 /3 Griz”
“BD1"."MFPTImer1 2/3Gris”
“ED1"."MFPTimer22/3Roja"
“BD1"."MFPTimer32/3Negra”
“ED1"."Timer1Analisiz2/3GrisET”
“BO"."Timer1Analizis2/3Gri=Q"
“BO"."Timer2Analizi2(3RojaET"
“BO1"."Timer2Analizi2i3RojaQ”
“BO"."Timer3Analizis2i3NegraET"
“BO1"."Timer3Analiziz2/3Negrag”
“BED1"."TimerSAnalisizPiezs 1/3ET
“BO"."TimerSAnalizisPieza1/3G"
“BO1"."Timer6Analizis1/3MNegraET"
“BO1"."Timer6Analiziz1/3Negral”
“BD1".ContadorfiezasRechazadas()

Direccién
%Q0.3

%M 109.2
%M107.3
%DB20.DEX0.6
%DB20.DEX1.0
%DB20.DEX0.7
%DB20.DEXB.3
%DB20.DEXB.2
%DB20.DBX7.7

%DE20_DEX4.6
%DE20_DBX5.0
%DE20_DBX4.7
%DE20_DBX1.5
%DB20.DEX2.2

%DB20.DEX2.3

%DB20.DBX2.5
%DE20_DEX0.3
%DEB20_DEX0.4
%DEB20_DBX0.5
%DB20.DED1&
%DB20.DBEX14.1
%DB20.DBED2E
%DB20.DBEX26.1
%DEBE20.DED34
%DB20.DBEX32.1
%DB20.DED40O
%DEB20.DBEX38.1
%DB20.DED4G
%DEB20.DEX44.1
%DB20.DBX92.3

"BD1".ExpulsionPiezalusegoDefnalisiz %DB20.DEX3.0

“BD1" InicioAnalisisDePiezas
"BD1".MActivacionAirPad
“BD1" . MarcaQuitarPausa

“BD".MEBajaPiezaRechazadaPorbelec-

cion

“ED1".MCilindroAbajoReset]

“BD1". M ilindroArribaReset]

“BD1" . MContadorPiezasEntregadas

"BD1".MContadorPiezasEntregadasQ

“ED1".MContzdorPiezasRechazadas
“BD1".MExpulsionPiezaPorReset

“BD1".MExpulzsionPiezaRechazadaPor-

Seleccion
“ED1".MFP1BotonStart
“BD1".MFP1BotonStop
“ED1°.MFP1Reset

"BD1".MFPMExpulsicnPiszaRechaza-

daPorSeleccion
“BD1".MFPMMReset
“BD1".MFPMMStart
“BD1".MFPPiezaEntregadaContador
“BD1".MFPPiezalGris
“BD1".MFPPiezaMegra
"BD1".MFPPiezaRechazadsPorSelec-
cion

“BD1".MFPPigzaRoja
“BD1".MFPResetActivadel
“BD1".MFPStartDistSinceTest
“BD1".MFPTimerd SubePisza
“BD1".MFPTimers Expulsion
"BD1"._MFPTimerdRetornoBase
“BD1".MFPTimer OReinicioTotal

“BD1".MFFTimer1 1 ExpulsionPiezaRe-

chazadaPorSeleccion
"BD1".Mpausa
“BD1".MPreparacionParaRetormo
“BD1".M5ubePiezaAnalisis
“BD1".MTimer1
“BD1".MTimer2
“BD1".MTimer3
“BD1".MTimerd
“BD1".MTimers
“BD1".MTimers
“BD1".MTimer?
“BD1".MTimer? ParaPiezaGriz
“BD1".MTimer3
“BD1".MTimerd

%DE20_DEX0.0
%DE20_DBX4.2
%DE20_DBX1.2
%DB20.DEXS5.4

%DEB20_DBX6.5
%DEB20_DBX6.4
%DBE20.DBX92.0
%eDE20.DEX92.1
%DB20.DEX92.2
%DB20.DBEX7.1
%DB20.DEX5.6

%DE20.DEX0.2
%DEB20.DEX0.1
%DEB20.DEX6.0
%DB20.DEX7.6

%DE20_DBX7 4
%DE20_DBX7.2
%DE20_DBX7.5
%DE20_DEX3.1
%DE20_DBX3.2
%DB20.DEX5.2

%DB20.DBX3.2
%DEB20.DBXE.2
%DE20.DBEXE.0
%DE20.DBX3.6
%DEZ0_DBX3.4
%DEZ0_DBX3.7
%DEZ20_DEX4.0
%DE20.DBX5.5

%DB20_DEX1.4
%DB20.DEX4.1
%DB20.DBX1.1
%DB20_DEX14.0
‘%DB20.DEX26.0
%DB20.DBX32.0
%DB20.DBX3.4
%DB20.DBX33.0
%DB20.DBX44.0
%DB20.DBX20.0
%DB20.DBX2.6
%DB20_DBX50.0
%DB20_DBX56.0

Simbolo

“BD1".MTimer10

“ED1".MTimear11

“ED1".MTimer12

“BD1".MTimer13

“BD1".MTimer14
"BD1".PiezaEntregada

"BD1" FiezaGris

“BD1".PiezaMegra
“BD1".PiezaRechazadaPorSeleccion
"BD1".PiezaRoja

“BD'1".Resetl

“BD'1".Reset?

“BD1".ResetActivado
“BD1".RetornoleBase

“BD1". TimerdTiempoDeAnalisisET
“BD1".TimerdTiempoDeAnalisis G
“ED1".Timer7 Analisi23GrizET
“BO1".Timer7 Analisi23GrisQ
“BD1".Timer8ExpulsionPiezazET
“BD1".Timer8ExpulsionPiezaz g
“ED1".Timer9RetornoDebazeET
“BO1".Timer?RetornoDeBaseQ
“ED1".Timer10ReinicioTowET
“BO1".Timer10ReinicioTotalQ
“BO1".Timer11ExpulsionPiezaRecha-
zadzPorSeleccionET
“BO1".Timer11ExpulsionPiezaRecha-
zadzPoreleccion

"BD1".Timer12RezetluegoPiszaExpul-

sadaPorSeleccionET

“BD1".Timer12ResetluegoPiezaExpul-

sadaPorseleccion(

Direccion
%DE20.DBX74.0
%DB20.DBXE2.0
%DB20.DBEXE8.0
%DB20_DBX80.0
%DB20.DBX86.0
%DB20_DBX6.1
%DE20.DBX1.6
%DE20.DBX2.0
%DB20_DBX5.1
%DBE20.DBX1.7
%DE20.DBXE.3
%DB20_DBX7.2
%DBE20.DBX1.2
%DE20.DBX3.5
%DEZ0.DBD10O
%DE20.DBXE.5
%DE20.DBDZ2
%DB20.DBX20.1
%DE20.DBDS2
%DB20.DBX50.1
%DE20.DBDSE
%DB20.DBX56.1
%DE20.DBDTE
%DB20.DEX74.1
%DE20.DBDE4

%DB20.DBX62.1

%DB20.DBEDTO

%DE20.DEX6S.1

“BD1".Timer13Reset1 CilindroAbajoET %DE20_DEDE2

“BD1".Timer13Reset1 CilindroAbajod
“BD1".Timer14FinalizacionResetET
“BD1".Timer14FinalizacionReset(
"BD2"."PiezaEntregadaTest-Master”
“BotonReset”

“BotonStart”

"BotonStop”

"ByteMoHayPieza MPIDistTestMaster-
Send”
“BytePiezaEntregadaTest-Mas-
ter-DMPIDistTestMasterSend”

“BytePiezaRechazadaMPIDistTesthMas-

tertend”
“CilindroHacizAbajo”
“CilindroHaciaAbajo_MS5ScadaTesting”

%DEZ20_DEX2D.1
%DEZ0_DBDEE
%DEZ20_DBX36.1
%DE21_DBX11.7
%I1.3

%I1.0

%I1.1

%M127.7

%M127.5
%M127.6

%Q0.0
%M108.7

“CilindroHaciaAbajoHMI_MScadaTest- %M 107.2

ing”

“CilindroHaciaArriba"
“CilindroHaciaArriba_M5cadaTesting”
“CilindroHaciaArribaHMI_MScada-
Testimg”™
“CompradorAlturaCorrectaPieza”
“CompradorAlturaCorrectafie-
z3_MS5cadaTesting”
“ContecPiszasEntregadas_MScads-
Testimg”™

“ConteoPiszasRechadas_M5cadaTest-

ing”

“contzoSelecdonPiszas”
“Couplingl4”

“Couplinglé”

" DisplayFuncionSpecial(1”

" DisplayPosicionlnicial”
"DisplayStart™

" ExtenderCilindroEyector”
"ExtenderCilindroEyector_M5cada-
Testing”
"ExtenderCilindreHMI_M5ScadaTest-
ina”

“MbiPausa_MSEcadaTesting”
“MbiR=set_MScadaTesting”
“MbdStart_MScadaTesting”

"M Stop_ MScadaTesting”
“MSseleccionGris_M5cadaTesting”
“MseleccionMegra_MScadaTesting”
“MSeleccionRoja_MScadaTesting”
“NoHayPieza_MScadaTesting”
“MoHayPiszaRecamaraMPIDist-Test”
“PiezaEntregadaMPIDizt-Test"

%Q0.1
%M 109.0
%M 107.1

%I0.3
%1081

W12
W14

HMW130
%14
%I1.6
%012
%011
%01.0
%00.2
%1091

%MM107 4

%M106.7
%M107.0
%M106.6
%M106.5
%M109.4
%M1059.6
%M109.5
%M109.7
%M120.1
%M120.0



Simbolo

Direccion

“ResstdelOntadores_MScadaTesting” :%M 107.5

“SenzorCilindroAbajo”
“SensorCilindrofbajo_MScadaTest-
ing"

“SensorCilindroArriba”
“SensorCilindrofrriba_M5ScadeTest-
ing”

“SenzorCilindroDeEyeccion-Retraida”

“SensorCilindro DeEyeccion-Retrai-
do_M3ScadaTesting”
“SenzorOpticoEstacionSubsecuents-
Libre"
“SensorOpticoEstacionSubsecuente-
Libre_M5cadaTesting”
“SenzorOpticoPiezaDisponible”
“SenzorOpticoPiezaDisponible_MSca
daTesting”
“SensorOpticoPiezaMoMNegra®
“SensorOpticoPiezaMoMegra_M5ca-
daTesting”
“SensorOpticoReflectiveBarreraluz-
Seguridad”
“SensorOpticoReflectiveBarreraluz-
Seguridad_MScadaTesting”
“SwitchAuto/Manual®

%I0.5
%M103.3

%I04
%M108.2

SEI0.6
%M108.4

0.7
%M108.5

%I0.0
- &M107.6

0.1
%M107.7

%I0.2
EM108.0

%I1.2

“SwitchAuto/Manual_MScadaTesting” %M108.6
“TransmisorQpticoEstacionOcupada” %00.7

“TransmisorQpticoEstacionOcupa-
da_MScadaTesting”

EM109.2

[Baal

R

Bool

Boal

Bool

[Baal

Bool




ANEXO 3: PROGRAMACION Y VARIABLES DE PRACTICA 5

Programacion de la estacion Manipulacion A se muestra en las siguientes lineas de
codigo:

Se programa la activacion de una marca por un bit PROFIBUS que permite la
comunicacion entre estaciones Manipulacién A y Procesamiento. Luego se da inicio a
la preparacion del proceso, desactivando marcas como “proceso terminado”.

"BD1"."BitZ.0_SignalFinProcessing-InicicHandling®VarProcessing”:="Bitl.0TansfFrocessing-Handk";
//"ContecDePiezesEntregadas":=0;
IF ("BotomStart"=true OR "Startdl MScadsHandlingk"=true OR "IHMaster-Handi"=true] RND "BD1".InicicDeProcesc=fzlse THEN
"BO1".Preparacicn:=true;
"BD1" . CargaEntregeda:=false;
//"Bloque de datos_1"_ FinBecuperacion:=false;
"BwitehSostenido":=false;
"BD1".ProcesoTerminado:=false;
"BD1"."Bit2.0_SignalFinHandlingi-InicioProcessingVarHandlingh":=fzlsze;
"BD1"."Bit2.0_SignalFinProcessing-InicicHandlinglVarProcessing":=false;
"LuzdlFuncionEspecial":=false;
END IF;

f/preperacion
IF "ED1".Preparacicn=true AND "BDl".InicicheProceso=Iizlse THEN

"BO1" .MHandlingHacisEstacionbnteriorPreparacion:=true;//LATENCION CRMBEIAER POR ESTRCICN SIGUIENTE S5I NO FUNCIONA
END IF;

En las lineas de abajo se describe la preparacion de la estacién para su inicio, con
acciones necesarias como el movimiento del brazo neuméatico con garra hacia el lugar
donde se encuentra la pieza.

IF "BD1".Preparacion=true REND "SensorHandlingDeEstacicnSiguiente"=trus AND "BD1" .InicicleProcesoc=fzlss THEN
"BD1".InicicDeProcesoi=true;
"BO1" MHandlingHacisEstacioninteriorPreparacion:=fzlse;
"BD1" . Preparacion:=falss;

END_IF;

f/Inicio proceso
IF "BD1".InicicDeProcesc=trus THEN
"BO1" MictivarlibrirGriperInicicdelorceso:=trues;
"BDL1" MREeortivarBrazoGriperInicicDeProceso:=true;
END_IF;

Se inicia el proceso, el brazo neumético baja la garra la cual posee un sensor que
permite determinar la presencia de una pieza, en el caso de que exista una pieza, la
garra se cierra, la toma y el brazo sube, mediante electrovalvulas el brazo se mueve
hacia la siguiente estacién, Procesamiento en este caso, al llegar a la estaciéon contigua
se detiene mediante la accion de sensores magnéticos ubicados en la parte superior del
mismo, el brazo desciende y deposita la pieza en un espacio disponible del plato divisor,
una vez depositada la pieza el brazo sube y se da por terminado el proceso.

Se activa un bit de la red PROFIBUS para iniciar el proceso de la siguiente estacion.

ff e prepars para tomar la pieza
IF "BD1".IniciaoDeProcesc=trus AND "SensorGripperibsjo"=true AND "BD1l".Rnzlisis=false THEN
"EDL1" .RctivarTlhnalisgisPiezaCarrito:=trus;
END_IF;
ll,lll,l inEErtEr _.in..E: l aq.lidudu--kd-d-l-l-}—d.--k*d--bkd.--I-J’J’d.-i-kd--bh*ﬁ-bh*---b&d
£ /1000ms
"TimerlOn" TON(IN:="ED1" _ActivarTlinalisisPiezaCarrito=true,
PT:=T§1000ms,
Q=>"BD1" MTimerlOnQ,
ET=>"BD1" MTimerlOnET);



[/ insertar timer 1 AQuivvesevesbllusebiisnshiaibibesbbbasbbh bbb e
IF "BD1".MTimerlOnC=true THEN

PED1" . Analisis:=true;

"EDL1" . MActivaribrirGriperinicicdePorcesoi=False;
END_IF;

IF "BD1".Analisis=true AND "BD1l".SiHayPieza=false THEN
PEDLT ActivarTimer20OnAnalizando:=true;
END_IF;
l.n'lln' inSErtﬂr t-i]r.Er 2 aquiﬁ\\iih\\ﬁikkk*iih\\ﬁiikh\\i&kﬁ\\ﬁ\lkh\\\l-
f¢ 1500ms
"Timer20n" .TOM (IN:="ED1".ActivarTimer20nhknalizando=true,
BT:=T§#1500ms,
0=>"BD1" .MTimer20OnQ,
ET=>"ED1" MTimer2OnET] ;

ffanzliza si hey pieza

IF "ED1".hnalisis=trus REND "SensordpticoPartIsBlack"=trus LND "ED1"™ _MTimer2On{=trus THEN
PBDL™ _SiHayPieza:z=true;
"BO1™ . TransportarCarga

END_IF;

true;

ffanzliza si mo hay pieze

IF "ED1".hnalisis=true REND "SenscripticoPartIsBlack"=Izlse AND "BDL" MTimer20nU=trus AND "BD1l".S5iHayPieza=Izlse THEN
"EDL™ HoHayPiezaz=true;

END IF;

fi=i emiste pieza, entonces
IF "EDL1".Transportarfarga=trus THEN
"EDL1™ MictivarBrazoGriperInicicleProceso:=false;
END_IF;
ffcambiar hacia el otro sensor si no funciona
IF "BD1".Transportarfarge=true AND "SensorHandlingDeEstacionSiguiente"=true AND "SensorGripperirriba™=trus THEN
"EDL™ MHandlingTransportarHaciaEstacionSiguiente:=trus;//marca gue hars mover =21 brazo haciz processing
END_IF;

IF "ED1".TransportarCargae=true AND "SensorHandlingDelzEstacioninteriocr"=trus AND "SenscrGripperfrriba"™ THEN
"BO1™ MHandlingTransportaerHaciaEstacionSiguiente:=fzl=a;
"EDL" MRctiverBrazoGriperTransporte:=trus;
"EDLl" .CargaEnfiguienteEstacion:=true;

END IF;

IF "ED1".CargaEnSiguienteEstacion=tru= AND
"EensorHandlingDelsEstacioninterior™=trus AND
"BensorGripperibajo"=trus AND "BD1" .ExtraccionBl=fzlse THEHN

"BOLl™ _RcotivarTIEnEsperzParaEntregarCargat=trus;

END_IF;

IIIIII.I InEErtF_r timEr 3 aquiw*&'-klhdf-'-l-i-kdf—'-'-kwdf-"-bk*-"-bww*-'bkd'-'

S/ 1500ms

"Timer3dOn™ TON(IN:="BD1" _RActivarT3EnEsperaParaEntregarCarga=true,
DT:=T£1500ms,
O=>"BD1" MTimer30nQ,
ET=>"ED1" MTimer3OnET} ;

ff ITSETLET TIiMET 3 BQui** s s s e b hda bbb da bbb e & bbb b b dbdd &

IF "BD1" .MTimer30On0=true THEN
"BO1" MictivaribrirGriperCargaEnSiguienteiEstacion:=trus;
"BO1" CargaEntregeda:=trus;

END IF;

IF "ED1" .CargaEntregada=trus AND "BED1" _ExtrzccionPl=ifzlss AND
"SensorGripperibajo”=trus THEN
"BO1" MictivarBrazoSriperTransporte:=falss;

ERD IF;

IF "BED1".CargaEntregada=trus ALND "BDI1" _ExtrazccionPl=fzlss AND “"SenscrGripperirriba"=true THEN
"BO1" MActivarlbrirfriperCargaEnfiguienteEstacion:=fzlse;
"BO1" . PropcesaTlerminado-=true;

END_IF;



A continuacion, se muestran las lineas de cédigo de contadores para piezas entregadas
y rechazadas, activacion de salidas mediante marcas utilizadas en todo el proceso,
pausa y reset, entradas y salidas del SCADA y desactivacion de todas las marcas del
programa.

{//conteo de piezes entregadas

i
IF "ED1".ProcesoTerminado=true AND "BD1" _MFPEConteoPiezesEntregadasfl=false THEN
"ConteclePiezasEntregadas MScadalandlingh":= "ContecDePiezasEntregadas MScadaHandlingR"+1;
ELSE
"ContecDePiezasEntregadas MScadaHandlingld":= "ConteoDePiezasEntregadas MScadzHandlingh";
ENRD IF;

"BD1" _MFPConteaPiszasEntregadas0l:="BO1" . ProcescTerminado;

IF "Bit2.0TansfProcessing-Handh"=tru= THEH
S f"LuzfZFuncionEspecial™:=true;
"BO1" .MSctieneRegresoi=trus;
"BD1" .MHandlingHaciaEstaciconSiguienteReruperacion2lzquierda:-=true;

END_IF;

IF "ED1" _MSBotiensRegresc=trus AND "SensorHandlingDelaEstacionfintericr"=true THEH
"BO1" .MHandlingHaciaEstacionSiguienteRecuperacion2lzquierda:=£false;
"BDL" MictivarBrazoGriperBecuperacion:z=trus;
"BDL" MictivaribrirGriperBecuperacion:z=trus;
"BOL" . RctivarTimerSRecuperacionProfibusil:=trus;
END_IE;

IF "SenscrGripperibsjot=trus AND "SensorHaendlingDelaEstscionintericr"=true

THEN
"BED1" _MictivarfbrirGriperfBecuperacion:=false;
AFUBDL" _RctivarTimerSRecuperacionProfibusdl=true;

"LuzQ2FuncionEspecial”:=true;
£ /"BDL" .MSotieneRegreso:=false;
END TF:

IF "BEDL".MTimerSOnQ(=true AND "SensorHandlingDeLaEstacionlfnterior"=true AND "BD1" MSotiensRegreso=Ialse
"EDL" MietivarBrazoGriperBecuperzcionz=~false;
"EDL" . PiezaRecuperadaProfibus-=trus;

END_IF;

-
i
3]
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IF "SenscrGripperirriba"=trus ZND "EDL" _PiezaRecuperadaProfibus=trus THEN
"BD1" .MHandlingHacisBandaBecuperscion:=trus;
END_IF;

IF "SensorHandlingDeEstacionfSiguiente™=trus AND “"Sensorfripperirriba"=true
LND "BD1".PiezaPecuperadaProfibus=true AND "BL1".PiezsEntregadaProfibusEnPalet=fzlse THEN
"BO1" MHandlingHacisBandeRecuperscion:=false;
"BO1" MictiwvarBrazobriperfecuperacion:=trus;
END_IE:

IF "SensorGripperibajo”=trus LND "ED1" _PiszzRecuperadzBrofibus=trus
LND "BD1" _MTimerSdnQ=trus
LND "SensorHandlingDeEstacionfiguiente"=trus THEN
"BO1" MictivarlibrirGriperBecuperscion:=trus;
"BO1" MictivarBrazoGriperBecuperscion:=~false;
"BO1".PiezaEntregedaProfibusEnPalet:=trues;

"LuzdlFuncionEspecial:=false;
"THandA-mister-2" :=true;
END_IF;

IF "SenscrGripperArriba®=trus AND "BD1".PiszasEntregadaProfibusEnPalet=trus THEN
"BDA" MEeotivaribrirGriperBecuperzcion:=£falss;
"BD1" _PiezaBecuperadaProfibus:=fzlze;
"BD1" PiezaEntregedaProfibusEnPalet:=fzlse;
"BD1" ActivarTimerSRecuperacionProfibusii:=false;
"BDA" MBeotivarBbrirGriperBecuperzcion-=£false;
"THendR-mister-2":=falss;
END IF;

Timers0On" TON(IN:="ED1" ActivarTimerbRecuperacionProfibusidl=truse,
DBT:=T£2000ms,

U=>"BD01" .MTimer50OnQ,

ET=>"BED1" MTimexzSOnET];



/foonteo de piezas devueltas/rechazadas
i
IF "BD1".FinRechazo=true AND "ED1" .MFPConteoPiszasRechazadas(l=£false THEN
"ConteolePiezaclevuel tas_MScadaHandlingh":= "ConteolePiezazDevueltas MScadaHandlingh™+1;
ELSE
"ConteolePiezaclevuel tas_MScadaHandlingh":="ConteclePiezasDevueltas MScadaHandlingh™;
END IF;
"BD1" _MFEContecliazasRaechazadas0l:="BD1" _FinRechaza;

l'lll'll inSEIt‘.a.r tlmEr 4 aqui**ii***il-b'\\'*iiw**i&bw*iib***ibw*i
£¢ 1000ms
"Timer4QOn" TON(IN:="BD1"_.RctivarTimerd=trus,
BT:=T#1000ms,
G=>"BD1" .MTimer4dnQ,
ET=>"ED1" .MTimer4OnET) ;

f/fectivar salidas
1

//Hendling hacis la escacion SIGUIENTE (avanze = ls DERECHA)
I
IF ("ED1".MHandlingHaciszEstacioninteriorPreparacion=crus AND "BD1".AecivarDPausa=falze)
OR "BD1".MHandlingHaeizEandzRecuperacion=trus
OR "BEDL1".MRctivarHandlingHaciaCentroExtraccion=true
OR "BD1" MHandlingHaciazEstacioninteriorRechazoDerecho=true OR ("MHandlingHaciaEstacionRAecionamientoManual M3cadzHand-

lingh"=true] THEH

"HandlingHaciaEstacionSiguiente":=true;
ELSE

"HandlingHaciaEstacionSiguiente":=false;
END_IF;

//Handling hacia estacion ANTERIOR (avanza a la izquierda)

i

IF ("ED1" .MHandlingTransportarHaciaEstacionSiguiente=true AND "BD1"_ActivarPausa=false)
OR "BD1".MHandlingHaciaEstacionSiguienteRechazolzguierda=true OR
"BD1" MHandlingHaciaEstacionSiguienteRecuperacion2Izquierda=true OR
{"MHandlingHaciaEstacionhnteriorAccionamientoManual MScadaHandlingd™=true) THEN

"HandlingHacizEstacionhnterior™:=true;
ELSE

"HandlingHacizEstacionhknterior™:=false;
END_IF;

f/Rhetivar brazo griper

I
IF {("BD1" MActivarBrazoBriperInicicDeProcesc=trus OR

"BD1" MActivarBrazoGriperTransporte=true) AND "BD1" _ActivarPausa=false) //THEN

OR "BD1" MRctivarBrazoGriperRecuperacion=true

OR "BD1l".MActivarBrazoGriperExtraccion=trus

OR "BD1" . MRetivarErazoGriperRechazo=true OR ("MErazogripperfecionamientoManuzl MScadaHandlingA"=true) THEN

"ReotivaBrazoGriper":=true;
ELSE

"ReotivaBrazoGriper":=false;
END_IF;

//Quitar pausa
IF ("BotonStart"=trus OR
"EDL" _MQuitarPausa:=tr:
ELSE
"EDL" _MQuitarPausa:z=

lae THEM

END_IF;

;o N -
//Pauaz
{"BotonReset"=trus OR "PausaMM MScadaHandlingA"=true OR "BED1".ActivarPausa=true} AND "BDL".MQuitarPausa=fzlse THEN

"EDL" RctivarPausza:s=trus;
ELSE
"EDL" RctivarPausa:=falas;
END IF:
[ Resat
IF "BDl".ActivarPapsa=trus AND "ResetMM MScadaHandlingA“=true THEH
"ED1" _ResetActivado:=

END_IF;



{/Paro general

IF "BotenStop'=falze CR "StopkM MScadaHandlingA®=true OR "BD1".HeHayPieza=true

OR "BED1" _ProcesoTerminado=trus
OR "ED1" _FinRecuperacion=trus
OR "ED1" _FinExtraccion=true

OR "ED1" _FinRechazo=trus THEHN

[/ "Blogue de datos 1" .ProcesoTerminado:=Fa
"ED1" _ActivarTlanalisigsPiezaCarrito:=false;
"EDL" _ActivarTimer20nAnalizando:=falza

lae;

"BDL" . Analisig:i=false;
"EDL" _ActivarT3IEnEsperaParaEntregarCarga:=falae;
"BOL" ActivarTimerd:=false;
"ED1" _ActivarPausaz=false;
f/"Blogue de datos 1".CargaEntregada:=false;
"EDL" . CargaEnSigquienteEstacion:=false;
"BOL" _ExtraccionPl:=false;
"BDL1" _ExtraccionPZ:=false;
"ED1" _ExtraccionP3:=false;
"BOL" _ExtraccionpPd:=false;
"BDL" .ExtraccionPS:=false;
"EDL" _FinRecuperacion:=fzalzs;
"BDL" FinExtraccion:=false;
"ED1" _FinRechazo:=falsza;
"BOL" . InicioDeFrocesci=falsa}
"EDL" _MHandlingHacizEstacionSiguienteRechazolzguierda:=false;
"ED1" _MHandlingHacizEstacionAnteriorPreparacion:=Falae;
"EDL" MActivarBbrirGriperIniciodePorceso:=falae;
"EDL" MActivarBrazoGriperInicioDeFrocesc:=falae;
"EDL" _MHandlingTransportarHaciaEstacionSiguiente:=false;
"EDL" MActivarBrazoGriperTransporte:=false;
"EDL" MActivarBbrirGriperCargaEnSiquienteEstacion:=~£false;
"EDL" _MHandlingHaciaBandaRecuperacion:=£false;
"EoL" MActivarHandlingHaciaCentroExtraccion:=false;
"ED1" _MHandlingHacizEstacionAnteriorRechazobDerecho:=falsea;

// "Blogue de datos 1" MActivarBrazoGriperRecuperacion:=falze;
"ED1" MActivarBrazoGriperExtraccion:=falae;
"ED1" _MRctivarBrazoGriperRechazo:=£falae;

/f "Blogue de datos 1" MAactivarhRbrirGriperRecuperacion:=false;
"EDoL" MActivarBbrirGriperExtraccion:=falae;
"ED1" MRctivarRbrirGriperRechazo:=£falae;
"EDLl" _HoHayPieza:=falze;
f/"Blogue de dates_1".ProcesoTerminade:=
"ED1" _ Preparacicn:=false;
"Eol" . PiezaRecuperada:=falsa;
"BEOl" ResetActivadoi=falaa;
"Recuperacion":=false;
"Rechazolzquierdo™:=false;
"ED1" _RecharoIzquierdoListo:=£falae;
"BEol" RechazolzguierdoPl:=fal=se;
"ED1" _RechazoIzquierdoP2:=falsza;
"EDLl" _SiHayPieza:=falze;
"EwitchSostenido" :=£fals=a;
"ED1" _TranaportarCarga:=false;
"MarcaDeExtraccion:=fzlssa;

zlzsa;

"EOL"."Bit2.0_SignalFinHandlingA-InicioProceszingVarHandlingh™:=Ialae;
"EBDA"."Bit2.0_SignalFinProcessing=-InicicHandlingAVarProcessing":=falze;
"ED1" _MHandlingHacizEstacionSiguienteRecuperacion2Izguierdar==£false;
"EDLl" M3octiensRegresc:=falsa;

"ED1" _MHandlingHacizEstacionSiguienteRecuperacion2Izguierdar=£false;
"EDL" _MSoctienseRegresc:=false;

END_IF;



Tabla de Variables:

Simbolo Direccidn Tipo
rActivaBrazoGriper” 0.2 Bool
rActivaBrazoGriper_M5ScadaHandlin- %M56.6 Bool
A
EM'ruarﬁ.brirﬁrip-e_MSca.daHandlin— MeMSE.7 Boal
e
rActivarAbrirGriper” 003 Bool
FBD1."Bit2.0_SignalFinHandlingA-Ini- %DB20.DEX7.0 Bool
cioProcessingVarHandlingA®
rBD17."Bit2.0_SignalFinProcessing-In- %DB20.0EX7.1 Bool
icicHandlingAVarProcessing”
rBD" ActivarPausa “eOB20.DEX0.2 Bool
rBD1™ ActivarT1 AnalisisPiezaCarrito  |[%DB20.DEX1.2 Bool
"BD1" ActivarTIEnEsperaParaEntre-  %DB20.DBX2.5 Bool
\garCarga
FBD1" ActivarTimer20nAnalizando  %DB20.DBX1.5 Bool
FBD1" ActivarTimerd “eOB20.DEXS.5 Bool
FBD1" ActivarTimerSRecuperacion-  %DB20.DEX6.6 Bool
Profibus0l |
"BD1" Analisis “ROB20.DEX1.1 Bool
rBD1".CargaEnSiguienteEstacion “RDB20.DEX2.3 Bool
"BD1".CargaEntregada “eDB20.DEX0.5 Bool
BD1".ExtraccionP1 "eOB20.DEX2 4 Bool
"BD1".ExtraccionP2 “DB20.DEX5.2 Bool
"BD1".ExtraccionP3 “DB20.DEXS.1 Bool
"BD1".ExtraccionP4 “DB20.DEX5.3 Bool
"BD1".ExtraccionP5 “DB20.DEX5.4 Bool
"BD1" FinExtraccion “DB20.DBX5.7 Bool
"BD1" FinRechazo “DB20.DEX5.0 Bool
"BD1".FinRecuperacion “DB20.DEX4.3 Bool
"BD1".InicioDeProcesa “DB20.DEX0.3 Bool
"BD1".MActivarAbrirGriperCargabn®i- %DB20.DEX2.7 Bool
[guienteEstacion
"BD1".MActivarAbrirGriperExtraccion [%DB20.DEX4.0 Bool
"BD1".MActivarAbrirGriperiniciede-  [%DB20.DEX0.7 Bool
Porceso
"BD1".MActivarAbrirGriperRechazo  [%DB20.DEX4.1 Bool
"BD1".MActivarAbrirGriperRecupera- %DB20.DEX3.7 Bool
cion
"BD1".MActivarBrazoGriperExtraccion %DB20.DEX3.5 ool
"BD1".MActivarBrazoGriperinicioDe-  %DB20.DEX1.0 Bool
Proceso
"BD1".MActivarBrazoGriperRechazo  %DB20.DEX3.6 Bool
"BD1".MActivarBrazoGriperRecupera- %DB20.DEX3.4 Bool
cion
"BD1".MActivarBrazoGriperTrans- “DB.20.DBX2.2 Bool
porte
"BD1".MActivarHandlingHaciaCen-  %DB20.DEX3.2 Bool
troExtraccion
"BD1".MFPConteofiezasEntraga- “DB20.0BX6.0 Bool
dasi
"BD1".MFPConteofiezasRechaza- “DB20.0BX6.1 Bool
das0l
"BD1".MHandlingHaciaBandaRecw-  %DB20.DEX3.1 Bool
peracion
"BD1".MHandlingHaciaEstacionAnter- %DE20.DEX0.6 Bool
liorPreparacion
"BD1" MHandlingHaciaEstacionAnter- %0DB20.DEX3.3 Bool
liorRechazoDerecho
BD1".MHandlingHaciakEstacion%i-  %DB20.0DBX4.4 Bool
uienteRechazolzquierda
BD1".MHandlingHaciakEstacioni-  %DB20.DEX6.2 Bool
uienteRecuperacion2izguierda
BO1" MHandlingTransportarHaciaks- %0B.20.08X2.1 Bool
acionSiguiente |
FBDA" MQuitarPausa SeDB20.DEX0.1 Bool
FBD1".MSotieneRegreso %DB20.DEX6.3 Bool
FBDA" MTimer10mET %DB20.DEDE Time
FBDA" MTimer10nQ SDB20.DEX1.3 Bool
FBDA™ MTimer20mET DB20.0ED12 Time
FBDA" MTimer2Ong HDB20.DEX1.6 Bool

[simbalo ireccidn Tipo
"BD1".MTimer30nET SDB20.0BD16 Time
"BD1".MTimer30ng HDB20.0BEX2.6 Boal
"BD1".MTimerd4OnET %DB20.0BD20 Time
"BO1".MTimerd0ng %DB20.0BXS.6 Bool
"BD1".MTimerS0nET SDB20.0BD24 Time
"BD1".MTimer50ng %DB20.DEXG.T Bool
"BD1".MTimer&0nET %DB20.0BD28 Time
"BO1".MTimer&0ng DB20.0BX7.2 Bool
"BD1".MoHayPieza SDB20.0EX2.0 Boal
"BD1".PiezaEntregadaProfibusEnPalet %OB20.DEXG.5 Boal
"BD1".PiezaRecuperada DB20.0BEX4.2 Bool
"BD1".PiezaRecuperadaProfibus SDB20.DEXG.4 Bool
"BD1" Preparacion SDB20.0EXD.4 Bool
"BD1".ProcesoTerminado DB20.0EX3.0 Bool
"BD1".Rechazolzquierdolisto SDB20.0EX4.5 Bool
"B01".Rechazolzquierdof SDB20.0BX4.7 Bool
"BD1".Rechazolzguierdof2 SDB20.0EX4.6 Bool
"BD1" ResetActivado SeDB20.0EXD.O Boal
"BD1™.SiHayPieza DB20.0BEX1.4 Bool
"BD1".TransportarCarga DB20.0BEX1.7 Bool
"Bit2.0TansfHandA-Processing”™ 2.0 Baool
"Bit2.0TansfProcessing-HandA™ Ml2.1 Baool
"BotonResat” %l1.3 Bool
"BotonStart” %l1.0 Bool
"BotonStop” 1.1 Bool
"ConteoDePiezasDevueltas_MScada- %MWED Int
HandlingA”
"ConteoDePiezasEntregadas_MSca-  %MWSE Int
daHandlimgA™
"HandlingHaciaEstacionAnterior 0.0 Baol
"HandlingHaciaEstacionAntari- HoM56.4 Bool
or_MScadaHandlingA” |
"HandlingHaciaEstacionSiguiente®  %00.1 Bool
HandlingHaciaEstacionSi- HaM56.5 Bool
uiente_M5cadaHandlingA®
rLuzQ1FuncionEspecial® 0.2 Bool
rLuzQ2FuncionEspecial® W03 Bool
"M ActivarGripperAccionamientoMa-  [%M55.3 Bool
nual_M5cadaHandlingA”
MarcaDeExtraccion” BaM54.3 Bool
thazngrippﬂk:iunamiemuManu- AGM55.2 ool
|_M5cadaHandlingA”
rMHandlingHaciaEstacionAcciona-  %MS5.0 Bool
mientolManual_MScadaHandlingA® |
"MHandlingHaciaEstacionAnteriorAc- %h55.1 Bool
cionamientoManual_M5cadaHandlin-
e
I?F'ausal.!l..l_I..i‘j-l:a|:1.al-|am:|ling.ll.' P54 5 Bool
"Rechazolzquierdo” PaMS4.1 Bool
"Recuperacion” Sah54.0 Bool
"ResetMM_MScadaHandlingA® PoMS4.7 Bool
rSensorGripperdbajo” 0.4 Bool
rSensorGripperAbajo_M5cadaHand-  %M56.0 Bool
lingA”
rSensorGripperArriba” 0.5 Bool
rSensorGripperdrriba_MScadaHand- %M56.1 Bool
lingA”
SensorHandlingDeEstacionSi- 0.2 Bool
uiente” |
SensorHandlingDeEstacionSi- P55 6 Bool
uiente_M5cadaHandlingA®
rSensorHandlingDeLaEstacionAnteri- %l0.1 Bool
or”
rSensorHandlingDelaEstacionAnteri- %M55.5 Bool
jor_MScadaHandlingA” |
rSensorHandlingEnPosicionDeAlma- %I0.3 Bool
cenamiento”
rsensorHandlingEnPosicionDeAlma-  %M55.7 Bool
cenamiento_M5cadaHandlingA™




imbolo Direccién Tipo
rSensorOpticoEstacionSiguienteli-  [WI10.7 rhul
hre”
mSensorOpticoEstacionSiguienteli- - %M56.3 rhul
bre_MS5cadaHandlingA”
MSensorOpticoPartisBlack” 106 Bool
MhensorOpticoPartlsBlack_MScada-  %M56.2 |
HandlingA’ rﬂﬂ
MLensorOpticoPiezaDisponible” %100 punl
MhensordpticoPiezaDisponible_MSca- %M55.4 rhul
idaHandlingA®
rStarthM _MScadaHandlingA” SM54 4 Bool
StopMM_MScadaHandlingA” hM54.6 Bool
SwitchManuall Automatico” %I1.2 punl
mawitchManuallAutomatico_MScada- %M57.1 |
HandlingA® rhu
MawitchSostenido” Hh54.2 Bool
"THandA-Masterd1-00" w0340 bunl
"THandA-Masterd1-01" %0341 punl
"THandA-Masterd1-02" %0342 Bool
"THandA-Masterd1-03" %0343 punl
"THandA-Master)1-047 %0344 Bool
"THandA-Masterd1-05" w0345 |
"THandA-Masterd1-06" %0346 |
"THandA-Master)1-07" %0347 Bool
"THandA-Master01-08" W035.0 bunl
"THandA-Masterd1-09" %0351 Bool
"THandA-Master01-107 W035.2 Bool
"THandA-Masterd1-11" %0353 punl
"THandA-Masterd1-127 %0354 Bool
"THandA-Master01-13" W035.5 Bool
"THandA-Masterd2” %HOW3E Int
"THandA-Masterd3” WOW3E Int
"THandA-mAster-2° 021 Bool
"TMastar-Hand AD1-017 %l14.0 Bool
"TMaster-Hand A0 1-02" %i14.1 Bool
"TMaster-Hand AD1-03" %142 hunl
"TMastar-Hand ADT-04" %143 Bool
"TMaster-Hand A01-05" %l14.4 |
"TMaster-Hand AD1-06" %I14.5 |
"Thaster-Hand A01-07" %l14.6 Bool
"TMaster-Hand AD1-08" %147 punl
“Thastar-HandA" Bl2.0 Bool
"TransmisorOpticoEstacionOcupada™ %007 punl
“TransmisorOpticoEstacionOcupa-  %MS57.0 Fﬂul
Ma MScadaHandlinoA®




PROGRAMACION DE LA ESTACION PROCESAMIENTO DE LA PRACTICA 5.
Recepcién bit PROFIBUS para dar inicio al procesamiento.

IF "BitZ.0TansfHandA-Processing™=true THEN
“BDL1"."BitZ.0_SignalFinHandlingA-InicioProcessingVarHandlingA™:=t
ELSE
“EOL" _"Bit2.0_SignalFinHandlinghA-InicieProcessingVarHandlinghA":=false;
END IF;

Luego se resetean contadores y se activa una marca de inicio.

l."..":-xz:..;czccioz'_

IF ({"BotonlStart™=TRUE OR "StartMM MScadaProcessing=True OR "TMaster-Proce(l-007=t
(("BD1"_"Bit2 .0 SignalFinHandlingA-InicioProcessingVarHandlingd"=
"EDL" _"MFPBLt2 0 SignalFPinHandlingA-InicisProcessingVarHandlingh™
A /BND "Blegus ﬂt_d¢Lu:_1“.“ElLZ.D_Sig:: nPracessing-InicigHandlingAVarPracessing™=false
11
AND "BD1".Preparacisn=fal
SBOL" .Preparacian:=True;
SBOL" MActivarTaladrolpPreparacion:=Trus;
SBOL" . FinlnicioProacess:=fal i
SEDL"."BitZ.0 SignalFinProcessing-InicicHandlinghVarProcessing:=false;
ffrDisplayFune Especialfl=:=false;

END_IFf

“BDL"."MFFBitZ.0_SignalFinHandlingh-InicioProcessingVarHandlinghA":="BD1l"._"BitZ. 0_SignalFinHandlingA-InicioFrocessing-

VarHandlingh";

s} OR

THEH

erlOnPreparacion”. TOH (IN:="BD1" .Praparacian,

Q=="ED1" _MT
ET=>"BD1™ .MTL

10nd,
sl 0nET) ;

IF "BDL1" MTimerlong=True THEN
"BLL" MActivarTal ad*bUpPrEpﬁrHc:.an =Falge;
“BDL" . InicioDeProcaess:
S“BOL" .ResetCaontadarl:

“StartMM MScadaPracessing® =false;
END_IFf

Se da inicio al proceso con la pieza ubicada en el plato divisor giratorio, primero es
martillada, luego se la sujeta y taladra, terminando en la posicion inicial.

JiInfeia de procesa
IF "ED1".InicigDeProcesc=trus AND "SensorPiezalisponibla™=True AND "BDL".FinIlnicioProcesco=false THEH
"BL1" MActivarMesaGiratorialnicialeProcesa:=Troue;r
END IF;
"CantadarllniciabePracase” CTU{CU (="MezaPasicionada™,
R:="BD1" _RasatCantadorl,
PW-=d,
Q=>"BD1" . MContadaclQ,
CUW=>"BO1" _MiantadorlValarhctnal);

J/IF "Blogue de datas 1" MCantadarl(Q=Trus AND "Blogue de dates 17 InicioDeProcess=trcus THEN

IF "EDL".MCentadarlValechctual=qd AHND "BDL" . InicicDeProcesa=troue AND "SengorPiszaEnlUnidadDeChequea=tcous THEN
SRLL" MActivarMesaGiratorialnicialeProcasa:=Falaer
"BEDL" . ProceseMartille:=Trua;
"RL1" FinInicigProceso:=trus;

®.TON (IN:="BD1" ProcesaMartil lo=tros AND "BD1" _ ActivarPauvgsaw=false,
#L500m=,

Q=>"BD1" MTimer20ng,

ET=>"HDL1" MTimer20nET);

IF "BEO1".ProcesaMartille=Trus AND "BD1® _ MTimesZ200Q=Trus AMD "BDL® _FinProcessMartillo=falss THEM
"BEDL" MActivarMartilloProcesalartilla:=
END IF;

"Timer30nFinMartilla'™. TDH[ H:="BD1" MhictivarMartillaProcesaMartillea=tzue AHND "BDL" ActivarPausa=falsze,

BT-=TH1

15
Q=>"A0L"  MTimer30nd,
ET=>"BD1" MTimer30nET);




IF "BD1"_ProcessMartille=Trus AND "BD1® _MTimer30nl=trus AND "BD1® _FinProcesoMartilla=False THEMN

"BEL1l" MActivarMartilleProcesaMareilla-=Fal se;
"BOD1" MhActivarMesaGiratoriaProcesaTaladro:
"BO1l" . ProcesaTaladra:=Trus;
ELSE
"BLD1" MActivarMesaGiratoriaProcasaTaladro:=Falae;
EHNN_TR:

IF "BD1" _ MContadorlValerhetual=5 AND "BDL® _ProacesoTaladra=broce THEW
"BLD1" FinProgesaMareille e
"BLO1l" RActivarTimesrTaladroo: Ty
//"Blagque de datas 1" MZujetaPieraProcesoTaladra:=true
SITBELague de datas 1" .MBajaTaladraProcesoTaladra:=Trus
END IF;
mTimerdOnTaladra™  TON (IN:="BDL" ActivarTimerTaladre=trus AMND "BDL® _ActivarPausa=false,
PT:=TR15 .
QO=>"B0O1l" MTimsrdlng,
ET=>"BD1" . MTim=cdonEL) ;
IF "BDL" . MTimardCng=true AND "SensorPiszaEnlnidadDePerforacion™=trus THEH
“BLO1"™ .MSqu‘_EE—"iez&P:ﬁt&ﬂr}TE:Ed:a: = rpey
THULT _MHAJATAladrabrocesolaladra: =Trus;
"BLD1" MActivaTaladraProcesaTaladraz=trous;
"BD1"™ RctivarTimasS:=tLous;
END_IF;
"TimerSinTaladraZ™ _TON(IHN:="BD1" _ActivarTimerS=trie AND "BO1" ActivarPaunsas=false,
PT:=T#LDO0m=
@=>"B0L" . MTi
ET=-:"BD1" . MT

i
i

I

S0ng,
SOnaBL) .

IF "BO1"_MTimerSCng=true THENW
SBD1" . MEujetaPieraProcesoTaladra:=false;
"ED1T _MBajaTaladraProcesaTalades: =falss;
JiTBlogue d= datos 17 . HActivaTslsadeoFrocesuTaladro: —LCalas;
"BD1" MiubaTaladraPrecesoTaladea: mippar
SHULT ACEIVATTimarh: =trus;

END_IF;
"TimarbidnTaladea3d®™ TOH (IH:="BLD1" . ActivarTimesrb=trus AND "BD1"  ActivarPausa=falss,
PT:-=TgLO0COmM=,

Q=>"OD1l" . MTime 8000,
ET=>"BD1" .MTimeraONEL) ;

IF"BDL" MTimerdOnad=Truse AND "SansorPilezaEnlnidadlePerforaciaon=trus THEHN
“BEDL" MActivarMesaGiratoriaEntragaz=Trusa;
"BD1" MActivaTaladroaProcessTaladraz=falas;

ELSE
"BD1" MActivarMesaGiratoriaEntragaz=false;

END_IF;

Programamos el reset del conteo de pulsos para la posicion del plato giratorio y el fin
del proceso, tambien se indica el bit PROFIBUS para dar paso a la recuperacion de la
pieza procesada por la estaciéon Manipulacién A hacia la banda transportadora.

FIEin praceso true
IF "BOl".HContadorlWalochctual=6 AND "SensorPiezabDisponible"=trus THEN
"BO1l" MActivarMesaGirateriaEntregaz=Lfalse;
"BL1l" _FinProcasds-=Erie;
flxxaxrERI" =RieF 0 Sign
SATRLIEZ . OTansEPracassin

/ /ELSE
JJ/TBED1".Fi Gresa:=falae;
fd "Blague de da bas 17 T"BSE2 0 _SignalFinProcessing-TnicisHandl ingAVarPracessing” c=Fal oo,

' "DisplayFuncionEspacialQl™ -=Fal oo,
END_IF;

IF "BD1".FinProcesg=true AND "SensorPiezabDisponible"=trus THEH JJ RMD "BD1T MTimerTOng=false THEM
"DiszplayFuncionEspecialQl" =kLous;
"RitZ OTansfProcassing-HandA™ =toee;
ELZE
“DisplayFuncionEspecialQlm"=false;
“"BitZ 0TansfProcessing-HandA™:=falze;
END IF;




JiQuitar pausa
IF ("BatonStart"=true OR "StartMM MScadaProcessing”=trus OR "TMaster-Proce0dl-00"=tzue) AND "EDL".Resethetivado=false
THEN
“BD1" MQuitarPausa:=t
ELSE
"BL1"™ MOuitarPausa-=Falss;
END IF;

/i Pausa

IF [("BotanReset"=trus OR 'PQuseMM_ﬂScadaP:ncessinq"-::ue QR "BDL™ ActivarPausa=trus) AHD "BDL" MQuitarPausa=false THENW
"BDLl" ActivarPausacs=trous;

ELSE
"BDL1" ActivarPausa:=Ffalssa;

END_IF;

Alhasat

IF "BDL"_ ActivarPausa=trus AND |"ResetMM MScadaProcessing=true) THEM
"BED1" Besetfeotivado:=trus;
FEDL" MActivarMesaGiratoriaPagat i =trpa;
"BEDL" MEubirTaladroReset =toue;

END_IF;

IF "BEDL".ResetActivadostrus AND "BD1" MContadorlValorhctual=& THEN
"BDL".FinReset:=true;

END_IF;

Se muestra la programacion para activar y desactivar las salidas, la pausa y
restablecimiento del proceso.
ffAetiva las salidas

Ji8uke &l taladro
IF ({"BDLl".MAc

arTaladrolpPraparacion OF "BD1" . MSubeTaladreProcesoTaladre] AND "BD1™ . RetivarPausa=falsse) OR
("BDL" MEubipT AraRaegat=0rya]
OR {"BD1".ARc arPauygsa=trus AND "UnidadlePerforacionlUpHMI MEcadaProcessing"=trus ) THEW
"UnidadDePerforacionla" :=Trus
ELSE
"UnidadDePerfoaracionlp" -=False;
END_IF;

fdej& el taladrs

IF ("BD1l".MBajaTaladraProcesaTaladro=Trus AMD "BD1". ActivarPausa=false)
OR {"ED1" _ RetivarPausa=trus AND “UnidadnePe:fﬁ:acianb:wuﬂMI_MScada?::cesaing“-L:ue# THEN
"UnidadDePerforacionDown™ :=Trous;

ELSE
"TnidadDePerforacionDown™ =False;

END IF;

ffhetivaTaladro

IF ("BD1" . MActivaTaladraProcesaTal adeo=Trus AND "BDL™ _ActivarPausa=fal se)
CR {"BD1".hctivarPausa=trus AND "UnidadDePerforacionCWBEMI MScadaProcessingm=trus=) THEN
"UnidadDePerforacionll" c=Trus;

ELSE
"UnidadDePerforacsionOl" c=fal s

END_IF;

ff8ujeta pieza para taladrar

IF [("BDl".MSujetaPiezaProcesoTaladro=Trus AMD "BD1".ActivarPausa=false)

OR [("BED1".ActivarPausa=trus AND "Sudjetar zaHMI MEcadaPracessing=tous) THEN
"SujetarPieza®:=True;

ELSE
"SujetarPieza™:=Falze;

END_IF;

SrActive mesa girataria
IF [({"BDl".MActivarMesaGiraterialnicieDeProcesao=tous OR "BD1".MActivarMesaGiratoriaProcesoTaladra=Tous OR "BDL™ . MActi-
varMesafiratoriaintrega=Trua] AND "BD1™_ActivarPausa=falsa)
OR {"BED1" MhactivarMesaGiratoriaReset=trus)
OR {"BD1".AetivarPausa=truse AND "RetivarMesaGiratoriaHMI MScadaProcessing"=tous) THEH
"hotivarMesaGiratoria:=Trus;
ELSE
ShctivarMesaGirataria:=False;
END IF;

JiAheriva martills

IF [("BDL".MActivarMartilleProcesoMartille=Trus AHND "BDL" ActivarPausa=falsae)

CF ("BDLl".RetivarPausa=trus AND "ActivarMartilloHMI MScadaProcessing®=troue) THEW
ShActivarMart

ELSE
ShctivarMart

EWD IF;

TomTrue;




Programacion de marcas de entradas y salidas que interactian con el SCADA.

f/Entradas Scada Processing

£
IF "SensorPiezaDisponible”=trus THEN
"SensarPiezabDisponible MicadaProcessing™:=toue;
ELSE
"SensarPiezabDisponible MScadaProcessing®:=false;
END_IF;

IF "SensorPiezaEnlnidadDePerforacion™=trus THEN

"SensorPiezaBEnlinidadDePerforacion MScadaProcessing™:=true;
ELSE

"SensorPiezaBnlinidadDePerfaracion MScadaProcessing™:=false;
END _IF;

IF "SensarPiezaEnlUnidadDeCheques™=true THEN
“SansorPiezabnlinidadDeCheques MScadaProcessing™:=trus;
ELSE
"SensorPiezaBnlnidadDeCheques MScadaProcessing™:=false;
END _IF;

IF "UnidadDePerforacionPoscionSuperior®=true THEN
"UnidadDePerforacionPoscicniuperior M3cadaProcessing™:i=true;
ELSE
“UnidadDePerforacionPoscionluperior MScadaProcessing®:=false;
END IF;

IF "UnidadDePerforacionPesicleninferier®=true THEN
“UnidadDePerforacionPosicioninferior M3cadaProcessing®:strue}
ELSE
“UnidadDePerforacionPosicioninferior MScadaProcessing™:=false;
END_IF;

IF "MesaPosicicnada®™=true THEN
"HezaPosicicnada_MScadaProcessing™:=true;
ELSE
"MasaPoaicionada MScadaProcessing™:=false;
END_IF;

IF "ChegquecDePerforaclenExitoso®=true THEN
“"ChequecDeParforaclonExitesc MScadaProcesasling®:=true;
ELSE
"ChequecDePerforacionExitosc MScadaProcessing™:=false;
END_IF;



ELSE

"BELD1"™ BesetContadorl:=False;
END_IF: THEH
Processing™:=true;
ELSE
"UnidadDePerfoaras ia::DN_MSL"Ed.E Processing”::=falze;
END_IF;

IF "ActivarMasatiratariastrus THEH
S"hstivarMesaGirataria MEcadaProcessing™-=true;
ELSE -
'Mtiv&rﬁesaeirata:ia_MSca.da Praceszing:=false;
END_IF;

IF "UnidadDePearforacionlown=trus THEH
"InidadDePerforacianDawn MScadaPracesging™-=true;
ELSE -
"InidadDePerforas ia::Dﬂwﬂ_MS cadaPracessing™:=falae;
EHND IF;

IF "UnidadDePerforacianlUp"=trus THEN
"UnidadDePerforac iCl:I:IUSJ_MSL"Ed.E Bracessi ﬂg’" s
ELSE
“UnidadDePerforacionlp MEcadaProcessing”:=false;
END IF;

=i

IF "SujetarPieza®=true THENW
"SujetarPier E_HSC&G&P rocessing' o=
ELSE
SSujetarPiera MScadaProcessing':=falsa;
END_IF;

IF "ActivarMartilla"=true THENW
'M:r_iv.&:bdar:';__=_M5cadaP:ﬁcessi.ng": =g
ELSE
SActivarMartills MScadaProcessing'
END_IF;

Ffalsgs;y

IF "ExpulsarPisrza®=trie THEW

"ExpulsarPieza MScadaProcessing":=trus;
ELSE

"ExpulsarPieza MScadaProcessing":=false;
END_IF;

Se desactivan las marcas que sea necesario y se realiza un
SCADA.

f/Bara general

paro general mediante el

IF "BatonStep =false OR "Stopkd MEBcadaProcessing=trus OR "BD1Y . FinPraceso=trus

OR "BDL".FinReset=true OR "THMaster-Procell-D01"=trus THEH

"BLl" .Preparacian:=falszsey

“BOl" MActivarTaladroUpPreparacian:=false;

"BL1l" MTimerlonQ:=False;
“BDl".InicicDeProceso:=False;

"EL1" MActivarMegafiraterialnicialaeProcagss:=Falae;
"BLl" .Resetlontadarl:=Truse;

"BLlY ProcesoMareillo:=Falssar

"BL1l" MCentadarlg:=Falas;

“BD1l" MTimerZonQ:=Fals=e;

"BL1l" MTimer3CnQ:=Falsae;

FATResetMM" i=falee;

"Bl _FinPropesabartillo-=Fal sar

"BELOl" MActivarMesaGiratoriaProcesaTaladrao-=False;
“BOD1" _MActivarMartilloProcassMartillo-=Fal sa;
"BC1" .MBajaTaladraProcesoTaladsa:=Fals
“Brl" .MEubeTaladroProcesoTaladra:=False;
"BEL1" MActivaTaladraProcesaTalads TN
“BOl" .MEujetaPierzaProcesoTaladraz=Falssa;
"Bl ProcesaTaladra:=falsar

"Bl FinIniciaPracaegso:=Falas;

“BOl" . ActivarTimerTaladro:=False;

"BOLl" MActivarMesaGirateriaEntregaz=false;
SATEDL"  FinProcesa:=Ffalse;

"BED1" MCentaderlValachetual i=0;

"BOl" . ActivarTimerS:=false;

“"BO1" _ActivarTimerfG:=falssa;

"Bl ActivarPausa:—=false;

“BD1l" .Resethctivada
"BL1l" MuitarPausa:
“BOl" MActivarMesaGiratoriaBeset:=false;
"BEL1" MEubirTaladroReset-=fal sar

"BEL1" FinBeseat:=falae;

false;

alse;



Tabla de Variables:

Simbale Direcclén Tipo simbele recelén Tipe
“Activerartillo” 0.5 [Bool CBotonfeset .3 |Bool
“ActivarMartillo_MScadaProcessing”  SMEI.T Bool "BotonStan’ 1.0 [Bool
"ActivarhartiloHM_MScadaFrocess- MBI Eool "BotanStop” 1.1 [Bool
ing* “ChequeaDePerforacionExitess”  I0.6 [Bool
“ActivarMesaGiratorla® 0.1 [Bool “rhequeaDePerforacionExite- HMEAT Isnul
"ActivarhesaGiratoria_MScadafro- MBI 3 le 50 MS5cadaProcessing”
cessing’ “ContedorFiezesEntrepadas MSca-  BMWES Int
"ActivarMesaGlrator aHMI_MScadaP- BME2.7 ‘aml |deProcessing”
rocessing” “DisplayFuncionkspecialgl® %01.2 [Bool
“BDN" “Eit2.0_SignelFinHandlingA-ini-%DE20.DEX5.0 ‘Eml “DisplayFuncionispecial)?’ %013 [Bool
cioProcessingVarHandlinga® “Expulsarieze’ %00.6 [Boal
'EI:H'.'EILZ.D_SIgnnIFlnFm-ofsslng-ln- %DE20.08X5.1 Bool CExpulsarPleza_MScadaPiocessing  GMEA.D lEMl
iclnl-llalndllmgavarf'fmslmg MecaPosklonada® 05 ool
BON*.“MFPRit2.0_SignalFinHandlin- MDE20.08X4.4 Bool “MeaPosiionada MEcadaPiocess.  HMED S ool
\gA-InicioProcessingvarHandlingA® ling’ - |
:Rm:mﬂmrmuu %DE20.08X1.6 [Elml “FausaMM_MScadaProcessing' GMEZ 3 [Bnul
.Em.}mﬂnnrrwers %0E20.08X1 .4 lﬂml “PushPushEotonAuaiManual_Msca- HMES.0 Eool
B ActhverTimers HDE20.08K1.5 Eool Maprocessing”
FEDT " ActivarTimerTaladro %DE20.08X35 lﬂﬂﬂ' 'Ihes&tMM.MSmanrnr_esslng' SMEZ3 Eool
"BDN°_FinlnicioFroceso ®DE20.08X3 .4 |ED|3| “sensorFezalisponible’ %00 lsm|
B0 FinFroceso HDE20.08%4 0 ool “sensorFiezaDisponible_MScadaPro- HMEA.] Bool
TBD" FinPracesohartillo %DBE20.08X2.6 Bcal cessing” |
"EDT"_FinReset HDE20.08X2.5 Bool “sencorPiezabnlnidad Delheques”  %I0.2 Bl
"B " InicioDeProceso H0E20.08X0.0 Bl rsensorfiezaEnlinidedDeChe- BME4.3 Bool
BD " MactivarhMartilloProcesoMartil- RDE20.08X1.2 [Eml lquen_MseadaProcessing”
It “sensorFiezaEnUnidadDePerforacion” %01 [Bool
"BDN " MactivarMesaGiratoriaEntrega %DE20.08X3.7 |Bool tansorFezasEnlnidad DePerfara-  PaMEY 2 Isml
"EDN " MActivarMesaGiratorialnicie-  DE20.08X0.4 [Elnnl clon_MScadaProcessing”
Defrocesa “StartMM_MSzadaProcessing' HMEZ.D [Bool
"BDN " MActivarbesaGiratoraFroceso- WDBE20.08X2.7 |Ennl "StopMM_MScadaProcessing” BMEZ.1 EBool
Taladro “sujetarPiezs’ 004 lsml
BO* MActvarbesaGiratoriaieset  %DBE20.08XZ.3 |Bool “Sujetaiiesa MScadeProcessing’ MB35 Bool
BDN " MactivarTaladrolpPreparacion %DE20.08X0.5 [ “SujetarPiezaHMI_MScadaProcessing’ BMEZE [Bool
B0 MActivaTaladroProcesoTaladro %DB20.08X3.2 Bl “TMaster-Praced1-00° %160 [Boal
:ED]:.MBa]nTala.droPmr_emTaladm %DE20.08X3.0 [Eml “Thaster-Proce01-01° 6.1 |BI'.'H!I|
B * MContadar] g HDE20.08X1.0 Eool TMiaster Frocen 102 162 [Boal
:ED]'.MCOMM]'H'EH:II’MUJB' %DE20.08WE |_|r|1 “Thaster-Proce01-03° %163 lBI'.'H!I'
BD1* MFPContadorPiezesEntrege-  RDE20.08X4.3 Eool TMaster-Prace0 1-04" %16.4 [Boal
T:;Tfr:t:?t:?mum HOB20.08X1 7 Bool [TMester-Proce0] 05" M16.3 aocl
B0V MSubeTaladrorocesaTaladro DB20.D8X3. 1 |Bool [Tuaster Procel 106" 168 =
BT MSubirTaladroReset 5DE20.08X2.4 |Bool Tastes Procerdi- OF lutlctd =
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ANEXO 4: PROGRAMACION Y VARIABLES DE PRACTICA 9
Programacion de la estacion SAAR se muestra en las siguientes lineas de codigo:

//Mode almacenar y Recuperar
I'r
! baton flsieco

IF "PrimerScanInicio®™=TRUE AND "PrimerPasolnicis®™ = FALSE THEN
"MaveDownI® := TRUE;
"aw gateZ™ := false;
fi"PrimerPasalnicia™ := TRUE;

END_LF;

IF "SensorBrazohbajo™=TRUE AND "PasoSallda"=FALSE THEN
"PrimerPasoInicio" = TRUE;
"su_qatEZ' e EEUEG

END IF;

IF "ContadorEncoderi®™ <= =770 AND "pasodas®™ = false THEN
"aW_gateZ®
"MaveDownZ®
"PasoSalida”
"pagodog® =

END IF;
"Timer01FSs” TOM{IN := "PasaSalida™ = TRUE,
PT := T#100ms,
Q => "Q_TimEDlFS",
ET => "ET timellfz");
IF "G_TimeDlFS"-L:u& THEN
“"sw_gateZ®™ := TRUE;
ff*"MovelUpZ2® := true;

i
END _IF;
"timer02fss™ TON({IN:="Q_Time01F5",

Q=>"0_Time02F5",
ET=>"ET time02fa™);

IF "Q Time02F3" =TRUE ANWD “"pasotres®=fzalse THEH
"pasodos® 1= Crue;
"MowvelpZ"® = true;

¢ "ContadorEncoderZ® := 0;

EMD IF;:
IF "UltimaPAso"=FALSE AND'"CantadorEncoderi">5000 THEN
ALIE;

"MowvelpEZ® := FALSE

"UltimoPAso" = true;
"paaotres® := TRUE;
END_IF;

IF [{"RESET"=trus AND "BD3" MFPResettll=falss)
f/ boton virtual
OR ("RlmacenaRecuperaButtaScada®=trus AND "BDI" MFPPBResetScadall=~falas))
AND "ED3" _bloquecRecuperar=falsse THEN

"BDA® MaodoRlmacenar i=Lrue;
"EDA® ModoRecuperar:=falsa;
"EDIY EBlogueoAlmacenar:==falae;

END IF;
"ED3" _MFPReaett0l:="RESET"; //poner boton fisico
"ED3" _MFPEResetScadall -="AlmacenaRecuperaButtaSecada™; //poner baton scada



// boron fisico
IF ("RESET"=~false AND "BD3" .MFNResetOl=true)
// boton virtual
OR ("AlmacenaRecuperaButtoScada™-falss AND "BD3" .MFNBResetScadall-true) THEN

"BD3" .BlogqueoAlmacenar:=true;
END_IF;
"BD3" .MFNReset01l:="RESET"; //poner boton filsico
"BD3" .MFNBResetScadall:="AlmacenaRecuperaButtoScada™; //poner boton scada

IF ("BD3".BloqueoAlmacenar=true AND “BD3".MFPMalmacenarQOl=false)
OR (“BD3".ModoRecuperar-falae AND “BD3"™.MFPMRecuperarOle=true) THEN

"BD3" .blogueoRecuperar:=true;

END_IF;
"BD3" MFPMalmacenar(l:-"BD3"” BloqueoAlmacenar;
"BD3"” .MFPMRecuperar(0l:=-"BD3" .ModoRecuperar;

IF "BD3".BlogueocAlmacenar-true
// boton fisico
AND (("RESET"=-tLrue AND "BD3" .MFPReset(2=-false )
// boton scada
OR ("AlmacenaRecuperaButtoScada“-rrue AND “BD3" _MFPBResetrScadal2-false) ) THEN

"BD3" .ModoAlmacenar:=false;
"BD3" .ModoRecuperar :=true;
"BD3" .blogqueoRecuperar:=false;
END_IF;
"BD3" .MFPRez2et02:-"RESET";
"BD3" .MFPBResetScadal2:=-"AlmacenaRecuperaButtoScada™;

IF "BD3I" ModoRlmacenar=true AND "BDAY MFEMAlmacenar(2=false THEN
WEDRA® _LuzQld:i=trus;

END_IF;
"EDI" MFPMAlmacenar(Z -="BED3" ModoAlmacenar;

IF "BED3I" . ModoRlmacenar=truse THEHN
WERI® Almacernar:=true;
fFi#ewwsrrransmision profibus modo almacenamienta
"TSaar-Master-Almacena=601%:=trus;

ELSE
WERA® Almacernar:=falae;
Firewwserrransmision profibus modo almacenamiento
“TSaar-Master-Almacena=601":=falas;

END_IF;

IF "RD3I" ModoRecuperar=truse AND "BDAY MFPEMRecuperar(2=false THEN
YEDRA® LuzQl?:=falae;

END_IF;
"EDI" _MFPMRecuperar(2:="BED3" ModaRecuperar;

IF "ED3I" ModoRecuperar=trus THEHN
YEDA® Recuperar:=true;
ffxxswsesrranamision profibus modo recuperacion
"TSaar=Master-Recupera=a02"::=trus;
ELSE
YEDI® Recuperar:=false;



// boton fisico
IF ("RESET"=false AND "BD3" .MFNResetOl=true)
// boton virtual
OR ("AlmacenaRecuperaButtoScada™-falss AND "BD3" .MFNBResetScadall-true) THEN

"BD3" .BlogqueoAlmacenar:=rrues;
END_IF;
"BD3" .MFNResetO1l:="RESET"; //poner boton fisico
"BD3" .MFNBResetScadall:="AlmacenaRecuperaButtoScada”™; //poner boton scada

IF ("BD3".BloqueoAlmacenar=true AND “BD3".MFPMalmacenarQOl=false)
OR (“BD3".ModoRecuperar-falae AND “BD3"™.MFPMRecuperarOle=true) THEN

"BD3" .blogueoRecuperar:=true;

END_IF;
"BD3" MFPMalmacenar(l:-"BD3" BloqueoAlmacenar;
"BD3"” .MFPMRecuperar(0l:=-"BD3" .ModoRecuperar;

IF "BD3".BlogueoAlmacenar=true
// boton fisice
AND (("RESET"=true AND "BD3" MFPReser(2=-false )
// boton scada
OR ("AlmacenaRecuperaButtoScada“-rrue AND “BD3" _MFPBResetrScadal2-false) ) THEN

"BD3" .ModoAlmacenar:=false;
"BD3" .ModoRecuperar:=true;
"BD3" .blogqueoRecuperar:=falae;
END_IF;
"BD3" .MFPReszet(2:-"RESET";
"BD3" .MFPBResetScadal2:=-"AlmacenaRecuperaButtoScada™;

// boton fisico
IF ("RESET"=false AND "BD3" .MFNResetOl=true)
// boton virtual
OR ("AlmacenaRecuperaButtoScada™-falss AND "BD3" .MFNBResetScadall-true) THEN

"BD3" .BlogqueoAlmacenar:=rrues;
END_IF;
"BD3" .MFNResetO1l:="RESET"; //poner boton fisico
"BD3" .MFNBResetScadall:="AlmacenaRecuperaButtoScada”™; //poner boton scada

IF ("BD3".BloqueoAlmacenar=true AND “BD3".MFPMalmacenarQOl=false)
OR (“BD3".ModoRecuperar-falae AND “BD3"™.MFPMRecuperarOle=true) THEN

"BD3" .blogueoRecuperar:=true;

END_IF;
"BD3" MFPMalmacenar(l:-"BD3" BloqueoAlmacenar;
"BD3"” .MFPMRecuperar(0l:=-"BD3" .ModoRecuperar;

IF "BD3".BlogueoAlmacenar=true
// boton fisice
AND (("RESET"=true AND "BD3" MFPReser(2=-false )
// boton scada
OR ("AlmacenaRecuperaButtoScada“-rrue AND “BD3" _MFPBResetrScadal2-false) ) THEN

"BD3" .ModoAlmacenar:=false;
"BD3" .ModoRecuperar:=true;
"BD3" .blogqueoRecuperar:=falae;
END_IF;
"BD3" .MFPReszet(2:-"RESET";
"BD3" .MFPBResetScadal2:=-"AlmacenaRecuperaButtoScada™;

"TSaar=-Master-Recupera=6a02":=falae;
END_IF;



ivaclion d
IF "BD3Y.Luzd2
"L_S:—'EEE":-' E

"L_SPECI":=false;
END_IF;

IF (("START"=true AND "BDL"™ MEFPStartOl=falsze)
// boton wvirtual
OR ("tutoManualButtonScada"=true AND "BD4" .MFPEResetScadall=fal=e))
AND "BD4".blogqueocManual=fal=e THEN

"ED4™ .Modolhutomatico:=true;
"ED4"™ .ModoManual:=false;
"BD4".Blogueokutomatico:=falze;

END_IF;
"ED4A"™  MFPStart01l:="START"; //poner boton fisico
"BD4" .MFPEResetScadall :="RAutoManualButtonScada"”;//poner boton scada

// boton fisico
IF ("START"=false AND "ED4" . MFNStartOl=true)
// boton wvirtual
QR ("AutoManualButtonScada"=fal=ze AND "EDA"™ MFNEBResetScadall=true) THEN

"BD4" . Blogueoclkutomatico:=true;
END_IF;
"BD4" .MFNStart(l:="START"; //poner boton fisico
"BED4" .MFNEResetScadall:="RutoManualButtonScada"; //poner boton scada

IF ("BD4".Blogueolutomatico=true AND "BD4" . MEFPMAutoll=falze)
OR ("BD4"™.ModoManual=false AND "BD4"™ .MFPMManualOl=true) THEN

"BED4" .blogueocManual :=true;

END_IF:
"BD4M . MFPMRutoll:="BD4" . Blogueochutomatico;
"BED4" MFPMManualOl:="ED4" . ModoManual;

IF "BD4".Blogueolutomatico=true
J/ boton fisico
AND (("START"=true AND "ED4" . MFPStartl2=falze )
/{ boton scada
OR ("RutoManualButtonScada"=true AND “"ED4"™ MFPEResetScadalZ=falze) )

"ED4™  Modolutomatico:=fal=ze;
"BD4" .ModoManual:=true;
"BD4".blogquecManual :=false;
END _IF;
"ED4™ MFPStart(2 :="START";
"ED4™ .MFPEResetScadal? :="RAutoManualButtonScada™;

IF "BD4™ Modolutomatico=true AND "BD4A™ MEPMRutolZ=false THEN
"BED4M."Auto/Manual":=true;

END IF;:
"EDA™ MEPPMRutol2 :="ED4" Modohutomatico;

THEM



IF "ED4" . ModoManual=true AND "BDA™ . MFPMManual(l2=Ffalss THEN
"ED4A™ . "Auto/Manual™:=false;

END _IF;

"ED4AM MFPMManual 02 :="ED4" .ModoManual ;

//factivacicn de marca de luz Q2
IF "BD4"."Auto/Manual"=true THEHN
"L SPEC1™:=true;

"hutoManualProfibus":=true;
ELSE

"L SPEC1"™:=falze;

"hutoManualProfibus™:=falze;
END_IF;

/f bit de profibus rcw

// Bit-Master-Saar-Start-RCV

IF "TMaszter-2aar-600"=trus THEN
"EDZ".StartProfibusMasterSAAR:=true;

ELEE
"ED2".StartProfibusMazterShdR:=fal=e;

END_IF:

//bit de profibus send

//Bit-Master-Saar-PalletGo-Send

//BAlmacenamiento

IF "BD2".LiberaPalletAlmacenamiento=true OR "BD2".LiberaPalletRecuperacion=trus THEN

"TSaar-Master-600":=true; //wariable con la gue se libera pallet
ELESE

"TSaar-Master-600":=false;
END IF:

Fr/**% suma piezas al total cada vez gue se pone una
IF"BD2" .LiberaPalletAlmacenamiento=true AND "BD2™.MipFull=false THEN

"TotalPiezas":="TotalPiezaz"+1;
EL:SE

"TotalPiezas":="TotalPiezaz";
END IF;

"BD2" .MfpFull:="BD2".LiberaPalletilmacenamiento;
fi*** resta piezas el total cada ve: gue saca una
IF "BD2".LiheraPalletRecuperacion=trus AND "BD2" . MIpEmpty=false THEN

"TotalPiezas":="TotalPiezaz"-1;
ELEE

"TotalPiezas":="TotalPiezaz";
END_IF;:

"BD2" .MfpEmpty:="BD2".LiberaPalletRecuperacion;

fi*** dice =i el SAAR ezta lleno
IF "TotalPiezaz™=35 THEN

"AlmacenLleno™:=true;

"BED2" .AlmacenLlenoM:=true;
ELSE

"hlmacenLleno™:=falze;

"ED2" . AlmacenLlencM:=falze;
END_IF;

fi**Dice =i el szaar esta wacio
IF "TotalPiezas"=0 THEN

"AlmacenVacio™:=true;

"ED2".AlmacenVacioM:=true;
ELSE

"AlmacenVacio"™:=falze;

"ED2" . AlmacenVacioM:=false;

END _IF;



Reset de contadores

IF "ResetlAlmacenamientoPosConteo"=trus THEHN
"EDZ2" .Humberbhlmacena:=0;
"NumberilmacenaSCADA" :=0;

ELSE

"BEDZ2" HumberAlmacena:="ED2" NumberAlmacena;

"NumberflmacenaSCADA" :="NumberAlmacenaSCADA";
END IF;

IF "RezetRecuperacionPosConteo™=true THEN
"BD2" .NumberRecupera:=0;
"HumberRecuperaScada"™ :=0;

ELZE
"BD2" .NumberRecupera:="BD2" ,HumberRecupera;
"HumberRecuperaicada" :="HumberRecuperascada”;
END IF;

IF "ReszetTotalPiezas"=true THEN
"TotalPiezas™:=0;

ELSE
"TotalPiezas":="TotalPiezas";

END IF;

Se desactiva algunas variables y activa finalmente un inicio de proceso, el cual da
apertura a una seleccion de modo almacenamiento o recuperacion.

IF ("Inicio.M MEScadaSRRAR"=true
QR ("BD2".StartProfibusMasterSAAR=true AND "BD4"."RAuto/Manual"=true))
AND “"GuardarFieza"=false RND "RetirarPieza MScadaSRAR"=Ialse THEN
J/IF "Inicio.M"=true THEN
"MoveleftX":=fal=e;
"MovelUpZ™:=Ial=ze;
"thrirCerrarGripper":=falsze;
"MoveY":=Ifalse;
"HabilitaResPosiZ":=fa
"hahilitarRegreso™:=%
"InicioProceso™:=true;
"MLedStart"::=true;
"PasoZ4Almacenamiento:=false;
// "ContadorEncoderX™:="ValorXGuardado”;

f/"FinProceso”:=false;
END IF;

//Guardar o retirar pieza

//Gaurdar pieza

IF ({"Almacenar.M MScadaSAAR"=true AND "ED4M . "Auto/Manual"=Ffal=e)
OR ("BD3".Almacernar=true AND "BD4™."Ruto/Manual"=true)
BND "InicioProceso™=true AND "PasolRhlmacenamiento"=false
AND "RetirarPieza MBcadaSARR"=false AND "BD2" .AlmacenLlenoM=false THEN
"GuardarPieza":=true;

END_IF;

//prende foco scada

IF "BD4"."Ruto/Manual"=true THEN
"LARutoManualButtonScada:=true;

ELSE
"LRutoManualButtonScada":=false;

END_IF;

//contador guardado en orden

IF {{“Inicio.M_MSC&daSAAR":truD AND "BD2"."MFPGuardaM.h."=false)
OF "BD2".StartProfibusMasterSAaR=true AND "BD2" .MFPStartProfibus=false)
AND “BD4"™."Ruto/Manual"=true AND "GuardarPieza"=true
AND “BD3".Almacernar=true THEN
"EDZ2".NumberAlmacena:="BD2".Numberilmacena+l;
"HumberAlmacenaSCADA" :="NumberAlmacenaSCADA"+1;

ELZE
"BEDZ".HumberAlmacena:="BD2" Numberkilmacena;
"NumberilmacenaSCADA" :="NumberAlmacenaSCADA";

END IF;



/frecuperar

IF (("Posicionl"=true AND "BD4"."Ruto/Manual"=false)
OR ("BD2" .NumberRecupera=1l AND "BD4"."Ruto/Manual“=trusz))
AND "PosicionSeleccicnada"=false AND "PosicionlOcupada"=true
BND "RetirarPieza MScadaSAAR"=true THEN
"PosicionX":=20658-"BD2" .RestaPosXValor; //20364;//20319;
"PosicionZ":=8434"BD2" . VAlorRecupZpos;
"PosicionSeleccionada™:=true;

"PosicionlOcupada™:=false;
// "EspaciocDispcnible":=true;
END_IF;

//fpozicion 2

IF (("Posicion2"=true AND "BD4"."Rhuto/Manual"=false)
QR ("ED2" .HumberAlmacena=Z AND "ED4"™ . "RAuto/Manual“=true))
AND "PosicionSeleccicnada"=false AND “Posicion2Ocupada"=false
BND “"GuardarPieza"=true THEN
"PogicionX":=13331-"BED2" .RestaPosXValor; //180E7;//18024;
"PosicioniM:=248+"BD2" . SumaPozZValor;
"PosicionSeleccionada:=true;
"Posicion20cupada™:=true;
"EzspacioDisponible™:=true;

END_IF;

!/ /recuperar

IF (("Posicion2"=true AND "BD4™."Ruto/Manual"=false)
OR {"BD2".NumberRecupera=Z AND "BD4"."Ruto/Manual™=true))
AND "PosicionSeleccionada"=false AND “PosicionZOcupada=true
AND "RetirarPieza MScadaSAAR"=true THEN
"PosicionX™:=18381-"BD2".RestaPosXValoxr; //18087;//18024;
"PosicionZ™:=8424"EBD2" . VAlorRecupipos;
"PosicionSeleccionada™:=true;

"Posicion20cupada™:=falze;
// "EspacicDisponible"”:=true;
END IF;

f/posicien 3
IF (("Posicion3 =true AND "EBD4"™."Ruto/Manual"=false)
QR ("BD2".NumberAlmacena=3 AND "BD4"."Auto/Manual“=trues))
AND "PosicionSeleccionada"=false AND "Posicion3Ocupada"=false
AWD "GuardarPieza"=true THEN
"PosicionX":=16088-"BD2" .RestaPosXValor; //15794;//15729;
"PosicionZ":=8424"BD2".2umaPoziValor;
"PosicionSeleccionada™:=true;
"Posicion30cupada™i=trus;
"EspaciocDisponible":=true;
END IF;
//recuperar
IF (("Posicion3 =true AND "EBD4"™."Ruto/Manual"=false)
OR ("BD2".NumbherRecupera=3 ANDO "BD4™."Ruto/Manual™=trus))
AND "PosicionSeleccionada"=false AND "Posicion3Ocupada"=true
MND "RetirarPieza MScadaSAAR"=true THEN
"PosicionX":=16033-"BD2" .RestaPosXValor;
"PosicionZ":=848+"BD2".VRlorRecupZpos; £/20364;//20318;
"PosicionSeleccionada™:=trus;
"Posicion3Ocupada™:=false;
f/ "EspacioDisponible™:=true;
END_IF;




//posicion 4

IF {("Poziciond"=true RAND "BD4"™."Auto/Manual"=falze)
QR ("BDZ™.NumberXlmacena=4 AND "ED4"."Ruto/Manual“=true))
AND "PosicionSeleccionada"=false AND "PosiciondOcupada"=false
BND "“GuardarPieza"=true THEN
"PozicionX":=13739-"BD2".RestaPosXValor; //13495;,//13434;
"PosicionfZ™ =240+ EBD2" . SumaPosEValor;
"PozicionSeleccionada™::=true;
"PosiciondOcupada™::=true;
"EspacioDisponible™:=true;

END_IF;

//recuperar

IF {("Poziciond"=true RAND "BD4"™."Auto/Manual"=falze)
OR ("BD2".HumberRecupera=4 AND "BD4™."Zuto/Manual“=trus))
AND "PosicionSeleccionada"=false AND "PosiciondOcupada"=true
LND "RetirarPieza M3cadaSAAR"=true THEN
"PozicionX":=13739-"BD2".RestaPosXValor; //13495;,//13434;
"PosicionZ":=8484"BD2".VAlorRecupZpos;
"PozicionSeleccionada™::=true;

"PosiciondOcupada™:=fal=se;
// "EspacioDisponible™:=true;
END _IF;

f/poesicicn 5

IF {{("Posicion3"=true AND "BD4"."Auto/Manual"=false)
OFR ("BD2".NumberXAlmacena=3 AND "BED4™."Auto/Manual"=true))
LMD "PosicionSeleccionada"=false AND "Posicion3Ocupada"=false
AND "GuardarPieza"=true THEN
"PozicionX™:=11500-"BD2".RestaPosXValor; //11206&;//11139
"PozicionZ™:=HL24"ED2"™ . SumaPosZValor;
"PozicionSeleccionada™:=true;
"PosicionSOcupada™:=true;
"EspacicDisponible™:=true;

END IF;:

[/ /recuperar

IF (("Pozicion5"=true AND "ED4"."Ruto/Manual"=false)
OR ("BD2".NumberRecupera=5 AWD "BD4™."Auto/Manual™=true))
BND "PosicionSeleccionada"=falsze AND "PosicionSOcupada"=true
LND "RetirarPieza MScadaSAAR"=trus THEN
"PogicionX":=11500-"BD2" .RestaPosXValor; //11206;//11139
"PozicionZ™:=H424"BD2" . VAlorRecupZpos;
"PosicionSeleccionada”:=true;
"PosicionSOcupada™:=falsze;

{// "EspacicDisponible":=true;

END IF;

//posicion 6

IF {(("Pozicioné"=true AND "ED4"™."Auto/Manual"=false)
QOF ("BD2"™ .HumberlAlmacena=& AND "BD4™ . "Auto/Manual“=trus))
AWND "PosicionSeleccicnada™=falsze BWND "PozicionéOcupada"=false
AND "GuardarPieza"=true THEN
"PosicionX":=5%204-"B02"  RestaPozXValor; //8%46;//8844
"PosicionZ":=848+"BD2".SumaPosZValor;
"PosicionBeleccionada™:=true;

"PosiciongOcupada™:=true;
"EspacioDisponible":=true;
END _IF;

/frecuperar
IF (("Pozicioné"=true RAND "BD4"."Ruto/Manual"=false)
OR ("BD2".HumberRecupera=¢ AND "BD4"."Auto/Manual“=true))
AND "PozicionSeleccionada"=false AND "Posicion&Ocupada"s=true
LND "RetirarPieza M3cadaSRAR"=true THEN
"PosicionX":=%204-"BD2".RestaPosXValor; //8946;//8844
"PosicionZ":=2484"BD2" .VAlorRecupZpos;
"PosicionSeleccionada™:=true;
"PosicionéOcupada™:=false;
// "EspacicDisponible":=true;
END IF;



//posicion 7

IF (("Posicion7"=true AND "ED4"™ . "futo/Manual"=false)
QR ("BD2".Numberilmacena=7] AND "BD4"."RAuto/Manual"=trua))
AND "PosicionSeleccionada™=false AND "Posicion70cupada"=false
AND "GuardarPFieza"=true THEN

"PogicionX":=£%30-"ED2" .RestaPosXValor; //6636;//6549
"PozicionZ":=248+"ED2" . SumaFosZValor;
"PogicionSeleccionada™:=true;
"Posicion7Ocupada"™:=true;
"EspacioDisponible™:=true;

END _IF;:

//recuperar

IF (("Poszicion7"=true AND "BD4™."Ruto/Manual"=false)
OR ("BD2".NumberRecupera=7 AND "BD4"."Ruto/Manual“=true))
AND "PosicionSeleccionada"=false AND "Posicion7Ocupada'=true
AND “"RetirarPieza MScadaSAAR"=true THEN
"PosicionX":=5%30-"BD2" .RestaPosXValor; //6636; //6549
"PosicionZ":=8484+"BD2" . VAlorRecupZpos;
"PozicionSeleccionada™:=true;
"PogicionTOcupada™:=false;

// "EspacicDisponible":=true;

END_IF;

//posicion 8

IF (("Poziciond"=true AND "BED4"."Auto/Manual"=Ifalsze)
OR ("ED2" . NumberXilmacena=Z AND "BD4"."RAuto,/Manual =true))
AND "PosicionSeleccionada"=false AND "Posicion8CQcupada=false
AND "GuardarPieza"=true THEN

"PosicionX":=20858-"BD2" .RestaPosXValor; //20364;//20319;

"PozicionZ™:=32204+"ED2".2umaPozZValor;
"PozicionSeleccionada™:=true;
"Posicion80cupada™:i=true;

"EspacioDisponible
END IF;
/ frecuperar

IF (("Poziciond"=true AND "BED4"."Auto/Manual"=Ifalsze)

QR ("BD2".NumberRecupera=Z AND "BD4"."RAuto/Manual™=true))
AND "PosicionSeleccionada"=false AND "Posicion8CQcupada=true
AND "RetirarPieza MScadaSAAR"=true THEN
"PosicionX":=20658-"BD2" .RestaPosXValor; //20364;//20319;
"PosicionZ":=32204"BD2" . VilorRecupZpos;
"PosicionSeleccionada":=true;

i=true;

"Posicion80cupada™:=falze;
// "EzpacicDisponible":=true;
END_IF;

//posicion 9

IF (("Posicion%"=true AND "BD4"."Ruto/Manual"=false)
QR ("BD2" .Numberilmacena=5 AND "BD4™."Auto/Manual’=true))
AND "PosicionSeleccionada"=false AND "Posicion90cupada"=false
AND "GuardarPieza™=true THEN

"PosicionX":=13331-"BD2" .RestaPosXValor; //18087;//18024;

"PozicionZ":=3220+"BD2".53umaPosZValor;
"PozicionSeleccionada™:=true;
"Poszicion90cupada™:=true;
"EzpacioDizponible™:=true;

END_IF:

//recuperar

IF {("Posicion%"=true AND "BD4"."RAuto/Manual"=false)
COR ("BD2".HumberRecupera=% BWD "BD4"."Ruto/Manual"=true))
AND "PosicionSeleccicnada"=false BND "Posicion®0cupada™=true
MND "RetirarPieza MScadaSAAR"=true THEN
"PosicionX":=18331-"BD2".RestaPosXValor; //18087;//18024;
"PosicionZ":=3220+"BD2".VRlorRecupZpos;
"PoszicionSeleccionada™:=true;
"Posicion®0cupada™:=false;
// "EspacioDisponible":=true;
END_IF;



//posicicn 10

IF (("PosicionlO"=true AND "“ED4™ . "Ruto/Manual"=falze)
QR ("BD2" .NumberAlmacena=10 AND "BD4™."Ruto/Manual"=true)
AND "PosicionSeleccionada"=false AND "PosicionlOOcupada"=false
AND “GuardarPieza"=true THEN
"PosicionX":=16088-"BD2" .RestaPosXValor; //15794;//15729;
"PozicionZ™:=3220+"BD2".53umaPosZValor;
"PozicionSeleccionada™:=true;
"PosicionlOQcupada™:=true;
"EspacioDisponible™:=true;

END_IF;

/{recuperar

IF (("PosicionlO"=true AND "“ED4™ . "Ruto/Manual"=falze)
OR ("BDZ".NumberRecupera=10 RND "ED4"."Ruto/Manual"=true)
AWND "PosicionSeleccionada"=false AND "PosicionlOOcupada"=true
AND "RetirarPieza MScadaSARAR"=true THEN
"PosicionX":=16088-"EBD2" . RestaPosXValor; //15794;//153729;
"PosicionZ™:=32204"BD2" . VAlorRecupZpos;
"PozicionSeleccionada™:=true;

"PosicionlOQcupada™:=false;
f/ "EspacioDisponible":=true;
END_IF;

//posicion 11

IF {{"Posicionll"=true AND "BD4"."Rhuto/Manual"=fal=ze)
OFR ("ED2" . Numberhlmacena=11l AND "ED4™."huto/Manual“=true))
BND "PosicionSeleccicnada™=false RND "PosicionllOcupada"=false
BND "GuardarPieza"=true THEN
"PozicionX":=1378%-"ED2" . RestaPos¥Valor; /,/13495;//13434;
"PozicionZ":=32204"ED2".SumaPosiValor;
"PozicionSeleccionada™:=true;
"PozicionllOcupada™:=true;
"EzpacioDisponible":=true;

END IF;

//recuperar

IF {(("Posicionll"=true AHND "BD4™ . "Auto/Manual"=falze)
OR ("BD2".NumberRecupera=11 AND "BD4"."RAutofManual™=trues))
BWND "PosicionSelecciconada™=false AND "PosicionllOcupada’=true
BND "RetirarPieza MEScadaSAAR"=true THEN
"PozicionX™:=1373%-"BDZ2" .RestaPosXValor; //13495;//13434;
"PozicionZ™:=22204"BD2".VRlorRecupZpos;
"PosicionSeleccionada™:i=true;

"PozicionllOcupada™:=false;
// "EspacicDispconible™:=true;
END_IF;

J/posicion 12
IF (("Posicionl2"=true AND “ED4"™."Auto/Manual"=false)
OR ("BD2" .NumberAlmacena=1lZ AND "BD4"."auto,/Manual“=true))
RND “"PosicionSeleccionada"=false BND "Posicionl20cupada’=false
WD "GuardarPieza"=true THEN
"PosicionX":=11: "BD2".RestaPosXValor; //11206;//1113%2
"PosicionZ":=2220+"BD2".SumaPosiValox;
"PozicionSeleccionada™:i=true;
"Posicionl20cupada™:=true;
"EspacioDisponible™:=true;
END_IF;
//recuperar
IF (("Posicionl2"=true AND “ED4" . "Auto/Manual"=false)
OR ("BDZ".NumberRecupera=12 AND “BD4"."Auto/Manual"=true))
AND "PoszicionSeleccicnada"=false BND "Posicionl2Ocupada”=true
LND "RetirarPieza MScadaShdR"=true THEN
"PosicionX": 500-"BD2".RestaPosXValor; //11206;//11139
"PosicionZ":= "BD2" .VAlorRecupZpos;
"PozicionSeleccionada™:=true;
"Posicionl20cupada™:=Ffalse;
// "EspacioDisponible":=true;
END_IF;




f/posicicn 13

IF {{("Posicionl3"=true AND "ED4"."RAuto/Manual"=falsze)
OR ("ED2" .HNumberhlmacena=1l3 AND "ED4"™ . "huto/Manual"=true))
BND "PosicionSeleccionada"=false AND "Posicionl3Ocupada"=false
AND "GuardarPieza"=true THEN
"PosicionX™:=5204-"BD2" .RestaPozXValor; //8346;//8844
"PozicionZ":=32220+"ED2".SumaPosiZValor;
"PozicionSeleccionada:=true;
"Posicionl3Ocupada™
"EspacioDisponible™:

END_IF;

/{recuperar

IF (("Pozicionl3"=true AND "BD4"."Ruto/Manual"=fal=ze)
OR ("BD2" .NumberRecupera=13 AND "BD4"™. "Auto/Manual"=true))
BND "PosicionSeleccionada"=false AND “Posicionl3Ocupada"=true
BHND "RetirarPieza MScadaSAAR"=true THEN
"Pozicion¥X":=9%204-"BD2" .ReztaPosXValor; //8946;//3844
"PosicionZ":=22204+"BD2".VAlorRecupZpos;
"PosicionSeleccionada™:i=true;

true;
true;

"Posicionl30cupada™:=false;
// "EspacicDisponible":=true;
END_IF;

//posicion 14

IF (("Pposicionld"=true AND "BD4"."Ruto/Manual"=false)
QR ("BEDZ2" .NumberXilmacena=l4d AND "ED4"."Auto,/Manual™=true))
AND "PosicionSeleccionada"=false AND "Posicionl4Ocupada"=false
RND "GuardarPieza"=true THEN
"PosicionX"™:=£5%30-"BD2" .RestaPosXValor; //6636;//654%
"PosicionZ":=3220+"BD2".SumaPosZValor;
"PozicionSeleccionada™:=true;
"Posicionld4OQcupada™:=trus;
"EspacicDisponible™:=true;

END IF;:

//recuperar

IF {({"Posicionld"=true AND “EBD4"."Ruto/Manual"=falzg)
QR ("BD2" .NumberRecupera=1< AND "BD4"."RAuto/Manual“=true))
AND "PosicionSelecciconada"=false AND "Posicionld4Ocupada"=true
BND "RetirarPieza MScadaSAAR"=true THEN
"Pozicion¥":=6930-"BD2" .ReztaPosXValor; //6636;//6549
"PosicionZ™:=22204"BD2" .VAlorRecupZpos;
"PosicionSeleccionada”:=true;

"Posicionld4Qcupada™:=false;
// "EspacioDisponible":=true;
END IF;:

//posicion 15

IF (("Pozicionl3"=true AND "BD4™."RAuto/Manual"=falzg)
OR ("BD2" .NumberAlmacena=15 AND "BD4"™ . "Ruto/Manual"=true))
BND "PosicionSeleccionada"=false AND "PosicionlSOcupada"=false
AND "GuardarPieza"=true THEN
"PosicionX™:=20£58-"BD2" .RestaPosXValor; //20364;//203158;
"PosicionZ™:=36004"ED2" . SumaPosZValor;
"PosicionSeleccionada™:=true;

"PosicionlSOcupada™:=true;
"EspacioDisponible":=true;
END IF;

//recuperar
IF (("Posicionl3"=true AND “BD4"."Auto/Manual"=false)
OR ("BDZ".NumberRecupera=15 AND "BD4"."Auto/Manual“=true))
BND "PosicionSeleccionada"=falze AND "PosicionlSOcupada"=true
AND "RetirarPieza MScadaSARR"=true THEHN
"PosicionX":=20658-"BD2" .RestaPosXValor; //20364;//20319;
"PosicionZ"™:=5&004"ED2" .VAlorRecupfpos;
"PosicionSeleccionada:=true;
"PosicionlSOcupada™:=false;
// "EspacicDisponible":=true;
END_IF;



/fposicion 16

IF (("Pozicionlé"=true AND "BD4"."RAuto/Manual"=falze)
OF ("BD2" .Numberilmacena=ls AND "BD4™."Auto/Manual™=true))
BND "PosicionSeleccionada"=falsze AND"PosicionléOcupada"=false
BND "“GuardarPieza"=true THEN
"PogicionX":=13381-"BD2" .ReataPosXValor; //18087;//18024;
"PogicionZ™ :=56004+"BD2" . SumaPoziValor;
"PogicionSeleccionada™:=true;
"Poszicionlédcupada™:=true;
"EspacioDizponible":=true;

END_IF;

f/ frecuperar

IF {("Pozicionlé"=true AND "BD4"."RAuto/Manual"=falze)
OR ("BDZ".NumberRecupera=1l&¢ AND "BD4"™."Ruto/Manual=true))
BND "PoszicionSeleccionada"=false AND "Posicionlé&Ocupada”=true
BND “"RetirarPieza MScadaSAAR"=trus THEN
"PosicionX":=18381-"BD2" .ReataPosXValor; //18087;//18024;
"PosicionZ":=5c00+"BD2" .VAlorRecupZpos;
"PosicionSelecciconada™:=true;

"PosicionléOcupada™:=false;
// "EspacioDisponible":=true;
END IF;

J/posicion 17

IF {("Posicionl7?"=true AND "EBD4™ "Auto/Manual"=false)
OF ("BD2" _Numberklmacena=17 AND "BD4"_ "Ruto/Manual™=true))
AND "PosiclionSeleccicnada"=false AND "Posicionl70cupada"=false
AND "GuardarPieza™=trus THEHN
"PozicionX":=16088-"BD2" .ReataPosXValor; //15794;//157259;
"Posicionf":=5c004"BD2".SumaPosZValor;
"PozicionSeleccionada™:=true;
"Pozicionl70Ocupada™:=true;
"EzpacioDisponible™:=true;

END_IF;

//recuperar

IF (("Posicionl7?"=true AND "BD4™."Auto/Manual"=fal=e)
OR ("BDZ".HumberRecupera=17 AND "BD4"."Ruto/Manual =true))
AND "PosicionSelecciocnada"=falze AND "Posicionl70cupada’=true
AND "RetirarPieza MScadaSAAR"=true THEHN
"PozicionX":=16088-"BED2" .ReztaPosiValor; //15794;//15729;
"PozicionZ":=5&004+"BD2" .VAlorRecupZpos;
"Popsicionfeleccicnada™:=true;

"Pozicionl7Ocupada™:==falze;
/f "EspacioDisponible™:=true;
END IF;

//posicion 18
IF [(("Posicionl8"=true AND "BD4" . "RAuto/Manual"=fal=ze)
QR (™ED2".Numberlilmacena=13Z AND "BD4"."Auto/Manual™=true))
AND "PosicionSeleccionada"=false AND "Posicionl8Ocupada"=false
LND "GuardarPieza"=true THEN
"PosicionX":=12729-"BD2" .RestaPosXValor; //13485;//13434;
"PosicionZ":=5600+"BD2" . SumaPosZValor;
"PosicionSeleccionada”:=true;
"PosicionlBOcupada™i=true;
"EspacioDisponible":=true;
END IF;
//recuperar
IF [("Pozicionld"=true AND "BD4" . "RAuto/Manual"=falze)
OR ("BD2™.NumberRecupera=12 AWD "BD4"™."Auto/Manual“=true))
LND "PosicionSeleccionada"=falze BND "Posicionl8Ocupada™s=true
AND "RetirarPieza MScadaSARAR"=true THEN
"PosicionX":=13789-"BD2" .RestaPosXValor; //134895;//13434;
"PosicionZ":=5&600+4"BD2".VAlorRecupZpos;
"PosicionSeleccionada”:=true;
"PosicionlB0cupada™:=false;
// "EzpacioDisponible":=true;
END _IF;



f/posicion 22

IF {("Posicion22"=true AND "BD4"."Auto/Manual"=false)
OR ("BD2".WumberAlmacena=22 AND "BD4"™."Auto,Manual"=true))
BND “PosicionSeleccionada"=false AND “Posicion220cupada"=false
AND "GuardarPieza"™=true THEHN
"PosicionX™:=20658-"BD2" .ReataPozXValor; //20364;//20319;
"PosicionZ™:=T79764+"BD2" . SumaPosiValor;
"PoszicionSeleccionada™:=true;
"Posicion220cupada™:=true;
"EspacioDisponible":=true;

END_IF;

//recuperar

IF (("Posicion22"=true AND "BD4"."Auto/Manual"=fal=ze)
QR ("BD2".NumberRecupera=22 AND "BD4"."Ruto/Manual“=true))
AND "PosicionSeleccionada"=false AND “Posicion220cupada"=true
BND "RetirarPieza MScadaSARR"=trus THEN
"PosicionX":=20658-"BD2" .RestaPosXValoxr; //20364;//20315;
"PosicioniE":=7976+"BD2" .VAlorRecupipos;
"PosicionSeleccicnada":=true;

"Posicion220cupada™:=false;
// "EspacicDisponible”™:=true;
END_IF;

//posicion 23

IF {("Posicion23i"=true AND "BD4"."Ruto/Manual"=fal=ze)
OR ("BDZ2" .NumbherAlmacena=23 AND "BD4"™ . "Auto/Manual“=true))
AND "PosicionSeleccionada"=false AND "Posicion230cupada"=false
AMD "GuardarPieza"=true THEHN

"PozicionX":=18281-"BD2" RestaPosXValor; //18087;//18024;

"PogicionZ":=7%7&4"BD2" . SumaPosZValor;
"PozicionSelecciconada™:=true;
"PosicionZ30cupada™:=trus;
"EgpacioDisponible™:=trus;

END IF;

//recuperar

IF (("Posicion23i"=true AND "ED4"."Ruto/Manual"=fal=ze)
OR ("BDZ2".NumbherRBecupera=23 RAND "BD4"."RAuto/Manual™=trus))
AND "PosicionSeleccionada"=false AND "Posicion230cupada™=true
BND “"RetirarPieza MScadaSAAR"=true THEN
"PosicionxX":=18381-"BD2".RestaPosXValor; //18087;//18024;
"PosicionE":=T7%7&4+"BD2" . VAlorRecupfpos;
"PosicionSeleccionada™:=true;

"Posicion230cupada™:=falze;
// "EspacioDisponible":=true;
END_IF;

//posicion 24

IF (("PosicionZd4"=true AND "ED4"."RAuto/Manual"=fal=ze)
OF ("BD2" .NumberAlmacena=24 AND "ED4™."Auto/Manual =true))
BND "PozicionSeleccionada™=false AND "Posicion240cupada"=false
LND “GuardarPieza"=trus THEN
"PosicionX":=16088-"BD2" .RestaPozXValor; //1579%94;//15729;
"PosicionZ":=759744+"BD2" . SumaPosZValox;
"PosicionSeleccionada™:=true;
"Pozicion240cupada™i=true;
"EspacioDisponible™:=true;

END IF;

//recuperar

IF {(("PpsicionZd"=true AND "BD4"."Ruto/Manual"=fal=ze)
QR ("BD2".NumberRecupera=24 AND "BD4"."Ruto/Manual™=trus))
AND "PozicionSeleccionada™=false AND "Posicion?4Ocupada”=true
BND "RetirarPieza MScadaSAAR"=true THEN
"PosicionX":=16088-"BD2" .RestaPoskValor; //15794;//15729;
"PozicionZ":=797&+"BD2" . VAlorRecupiZpos;
"PozicionSeleccionada™:=true;
"Posicion240cupada™:=false;

// "EspacioDisponibhle":=true;

END IF;:



//posicion 25
IF ({"Posicion23"=true AND “BD4"."Auto/Manual"=falze)
QR ("BD2" .Numberilmacena=25 AND "ED4"."Ruto/Manual™=true))
AND "PosicionSeleccionada"=false AND "Posicion230cupada"=false
AND "GuardarPieza"=true THEN
"PozicionX™:

=13739-"BD2" .RestaPoskValor; //13485;//13434;
"PosicionZ™:=T75876+"ED2" . SumaPozZValor;
"PosicionSeleccionada™:i=true;

"Pozicion250cupada™::=true;
"EszspacioDisponible™:=true;
END IF;

ffrzcuperar

IF ({("Pozicion23"=true AND "ED4"."RAuto/Manual"=falze)
OR (“BD2".HumberRecupera=25 AND "BD4"."Auto/Manual™=trus))
AND “PosicionSeleccionada"=false AND "Posicion2S50cupada"=true
AND "RetirarPieza MScadaSAAR"=true THEN
"PosicionX™:=1378%9-"BD2".RestaPoskValor; //13495;//13434;
"PozicionZ":=75976+"BD2" .VAlorRecupipos;
"PosicionSeleccionada™:=true;

"Poszicion250cupada™:=falze;
// "EspacicDisponible":=true;
END IF;

ffposicion 26

IF {(("PosicionZe"=true AND "BD4™."Ruto/Manual"=falze)
QR ("BDZ2" .Numberklmacena=Z& AND "BD4™."Auto/Manual"=true))
AND "PopsicionSeleccionada™=false AND "Posicion2éOcupada"=false
AND "GuardarPieza"=true THEHN
"PozicionX":=11500-"BD2".RestaPosXValox; //11206;//11139
"Posicionf":=79764"EBD2" . SumaPosiValox;
"PpsicionSeleccionada™:=true;
"Pozicion2e0cupada™i=true;
"EzpacioDisponihle":=true;

END IF;

//recuperar

IF {("PosicionZ&"=true AND "BD4"™."Ruto/Manual"=falze)

OR ("BDZ2".HNumherRecupera=2& AND "BD4"."Auto/Manual“=true))

AND "PosicionSeleccicnada™=falae AND "Posicion2é&0cupada=true
IND "RetirarPieza MScadaSARAR"=true THEN
"PosicionX":=11500-"BD2" .RestaPosXValor; //1120&;//11139
"PosicionZ™:=79%76+"BD2" . VAlorRecupZpos;
"PozicionSeleccionada”:=true;
"Posicion2é0cupada™:=false;

// "EspacicDizponible":=true;

END IF;

//posicion 27

IF (("Posicion27"=true AND "ED4™."RAuto/Manual"=fal=se)
QR ("BD2" .NumberAlmacena=27 AND "BED4","Auto,/Manual"=true))
AND "PosicionSeleccionada"=false AND "Posicion270cupada"=false
BWND "GuardarPieza"=trus THEMN
"PozicionX":=9%204-"BD2" .RestaPosXValor; //83%46;//8844
"PosicionZ":=79764+"BD2" . SumaPosZValor;
"PosicionSeleccionada":=true;
"Posicion270cupada™:=true;
"EspacicDisponible™:=true;

END_IF;:

/ frecuperar

IF (("Posicion27"=true AND "ED4™."RAuto/Manual"=fal=se)
OF ("BD2".NumberRecupera=27 AND "BD4"."Ruto/Manual"=true))
BAND "PosicionSeleccionada"=false AND "Posicion270cupada’=true
AND "RetirarPieza M2cadaSAAR"=true THEN
"PozicionX":=9%204-"BD2" .RestaPosXValor; //83%46;//8844
"PoszicionZ":=T79764"BD2" . VAlorRecupfpos;
"PosicionSeleccionada":=true;
"Posicion270cupada™:=false;

J// "EspacicDisponible™:=true;

END IF;




f/posicion 28

IF (("Posicion28"=true AND "BD4"."Ruto/Manual"=false)
OF ("ED2" .Humberilmacena=Z8 AND "ED4"™."Auto,/Manual™=true))
LND "PosicionSeleccicnada”=false RAND "Posicion280cupada"=false
AND "GuardarPieza™=trues THEHN
"Posicion®"™:=6%30-"BD2" .ReztaPosXValor;: //6&36;//654%
"Ppsiciond™:=T73%764+"BD2" . SumaPozEZValox;
"PosicionSeleccionada™:=true;
"PosicionZd0cupada":=true;
"EgpacioDisponihle":=trusa;

END _IF;

//recuperar

IF (("Posicion28"=true AND "BD4"."Ruto/Manual"=false)
OE ("BD2".NumberRecupera=23 AND "BD4"."RAuto/Manual™=true))
LND "PosicionSeleccicnada"=falze AND "Posicion280cupada™=true
AND "RetirarPieza MEcadaSAAR"=true THEN
"PosicionX™:=8930-"BD2" .ReztaPosXValor;: //6636;//6549
"PosilcionZ™:=T7%7&+"BD2" .VAlorRecupZpos;
"PosicionSeleccionada™:=true;

"Posicion280cupada™:i=fals=e;
// "EspacioDisponible":=true;
END IF;

//posicion 29

IF (("Posicion29"=true AND "ED4™."Ruto/Manual”=falze)
QR ("BD2" .Numberklmacena=2% AND "BD4™."Auto/Manual=true))
AND "PosicionSeleccionada™=false RND "Posicion2%0cupada"=false
AND "“GuardarPieza"=true THEN
"PosicionX":=20658-"BD2" .RestaPosXValoxr; //20364;//20319;
"Pozicion®":=103324"ED2" . SumaPozZValor;

"Pozicion29%0cupada™i=true;

"PozicionBeleccionada™:=true;

"EzpacioDisponibhle":=true;
END_IF;

//recuperar

IF ({("PozicionZ®"=true AND "“ED4™ . "Auto/Manual"=fal=ze)
OR ("BD2" .NumberRecupera=2% AND "BD4"."Auto/Manual™=true})
AND "PosiclonSeleccicnada™=false AND "Posicion2%0cupada™=true
IND "RetirarPieza MScadaSAAR"=true THEN
"PosicionX":=20658-"BD2" . .RestaPosXValor; //20364;//20319;
"PozicionZ":=103324+"BD2".VAlorRecupZpos;
"PosicionSeleccionada™:=true;

"Pozicion2%0cupada™:i=falae;
f/ "EspacicDisponible":=true;
END_IF;

f/posicion 30
IF (("Poszicion30"=true AND "EBDL™_ "Auto/Manual"=false)
QOFE ("BD2".Numberilmacena=30 AND “BD4"."Auto/Manual“=true))
AND "PosicionSeleccionada"=false AND "Posicion300cupada=false
AND “GuardarPieza"=true THEHN
"PozicionX":=18381-"BD2".RestaPosXValor; //1B8087;//13024;
"PozicionZ"i=103224"BD2".SumaPosZValor;
"Posicion300cupada"™:=true;
"PopsicionSeleccionada™:=true;
"EspaciocDisponible":=trus;
END_IF;
//recuperar
IF {{"Posicion30"=true AND "ED4"™."Ruto/Manual"=falzg)
QR ("BD2" .NumberRecupera=30 AND "BD4L"."RAuto/Manual"=true))
AND "PosicionSeleccionada"=false AND "Posicion30Ocupada"=true
BND "RetirarPieza MScadaSAAR"=true THEN
"Pozicion¥":=18331-"BD2" .ReztaPosXValor; //18087;//18024;
"PosicionZ":=103324"BD2" .VAlorRecupiZpos;
"PosicionSeleccionada:=true;
"Posicion300cupada":=£falze;
// "EspacioDisponible":=true;
END IF;



//pozicion 31

IF {(("Posicion3l™=true AND "BD4™."RAuto/Manual"=falze)
QF ("ED2"™ .MNumberAlmacena=31 AND "BD4"."RAuto/Manual“=true))
AND "PosicionfSeleccionada"=false AND "Posicion3lOcupada"=false
AND "GuardarPieza"=true THEN
"PozicionX":=16088-"EBD2" .RestaPosXValor; //15784;//15729;
"PosicionZ":=10323224"BD2" SumaPosiValor;
"Posicion3lOcupada™:=true;
"PosicionSeleccionada™:=true;
"EspacioDisponible™:=true;

END_IF;

//recuperar

IF (("Posicion3l"=true AND "BD4™."RAuto,/Manual"=false)
OR ("BD2".HumberRecupera=31l AND "BD4L"."Ruto/Manual“=true))
BND "PosicionSelecciconada"=false AND "Posicion3lOcupada"=true
AND "RetirarPieza MScadaSARR"=true THEN
"PosicionX":=1¢8088-"BD2" .RestaPosXValor; //15784;//157254;
"PosicionZ":=102224+"BD2".VAlorRecupZpos;
"PozicionSeleccionada™:=true;

"Posicion3lOcupada™:=false;
// "EspacicDisponible":=true;
END_IF;

[//posicion 32

IF (("Posicion3Z"=true AND "BD4"."Ruto/Manual"=fal=ze)
OR ("BD2" .Numberilmacena=3Z AND "BD4"."Auto/Manual"=true))
LND "PosicionSeleccionada=falsze AND “Posicion320cupada"=false
AND "GuardarPieza"=true THEN
"PosicionX™:=13789-"BD2" .RestaPozXValor; //13485;//13434;
"PogicionZ™:=1023224"ED2" . 2umaPosiValor;

"Posicion320cupada":=true;

"PozicionSeleccionada™:=true;

"EspacicDisponible™:=trus;
END _IF;

[/ /recuperar

IF (("Posicion32"=true AND "BD4"."RAuto/Manual”=fal=ze)
OFE ("BD2".NumberRecupera=3Z AND "BD4"."RAuto/Manual"=true))
LND "PosicionSeleccionada’=false AND "Poaicion320cupada’=true
AND "RetirarPieza MEScadaSAAR"=true THEN
"PozicionX™:=13789-"BD2".ReztaPos¥XValor; //13485;//13434;

"PozicionZ™:=10232;

"PosicionSeleccicnada™:i=true;

"Posicion320cupada":=falze;

// "EspacioDiaponible":=true;
END _IF;

f/posicion 33
IF (("Posicion33"=true AND "BD4"."huto/Manual"=fal=ze)
QR ("BD2" .NumberAlmacena=33 AND "BD4"."Auto/Manual™=true))
AND "PosicionSeleccionada"=false AND "Posicion330Ocupada"=false
AND "GuardarPieza"=true THEN
"PosicionX":=11500-"BD2" .RestaPosXValor; //11206;//11139
"PosicionZ":=103224"BD2" . SumaPosEValor;
"Pozicion330cupada™:=true;
"PozicionSelecciconada™:=true;
"EspacioDisponible™:=trus;
END IF;
//recuperar
IF {({("Pozicion33d"=true AND "BD4™."Auto/Manual"=false)
OR ("BD2" .NumberRecupera=331 AND "BD4"."Auto/Manual"=true))
AND "PosicionSeleccionada"=false AND "Posicion33Ocupada"=true
BMND “RetirarPieza MScadaSAAR"=true THEN
"PozicionX":=11500-"BD2" .RestaPosXValor; //11206;//11130
"PosicionZ":=1032324"B02" . VAlorRecupZpos;
"PosicionSeleccionada™:=true;
"Posicion330cupada™:=falze;
/f "EspacioDisponible":=true;
END_IF;



//posicion 34
IF {(("Posicion3d"=true AND "BD4" . "Auto/Manual"=fal=se)
QR ("BD2" .HumberAlmacena=234 AND “ED4"."Auto/Manual"=true))
BND "PosicionSeleccionada"=false AND "Posicion34Ocupada"=false
AND "GuardarPieza"=true THEHN
"PosicionX™:=2204-"BD2" .RestaPosXValor; //8870;//85%4¢;//8844

"PogicionZ":=103324"BD2".SumaPosiValor;
"Posicion3d0cupada":=true;
"PosicionSeleccionada":=true;
"EspacioDisponible":=true;

END IF;

//recuperar

IF (("Pogsicion3d"=true AND "ED4™ . "Auto/Manual"=falze)
OFR ("BD2".NumberRecupera=34 AND "BD4"."Auto/Manual“=true))
AND "PosicionSeleccionada"=false AND "Posicion34Ocupada"=true
AND "RetirarPieza MScadaSAAR"=true THEN
"PosicionX":=%204-"BD2" .RestaPosXValor; //8870;//8%4%;/ /8844
"PosicionZ":=103224"BD2" .VAlorRecupipos;
"PosicionSeleccionada™:=true;

"Posicion3idOcupada":=false;
f/ "EspacioDisponible™:=true;
END_IF;:

f/posicion 315

IF ({("Pozicion3i"=true AND "BD4™."Auto/Manual"=false)
OF ("BD2" .Numberilmacena=35 AND "ED4" . "Ruto/Manual"=true))
AND "PosicionSeleccionada"=false AND "Posicion3SOcupada”=false
AND "GuardarPieza"=true THEN

"PozicionX":=£%30-"BD2" .RestaPosXValor; //6836;/ /6545
"PozicionZ":=103324"BD2" . SumaPosZValor:
"Pozicion3SOcupadai=true;
"PozicionSeleccionada”:=true;
"EzpacicDisponible":=true;

END_IF;

//recuperar

IF ({("Pozicion3i"=true AND "BD4™."Auto/Manual"=false)
OR ("BD2".NumberRecupera=35 AND "BD4"."Ruto/Manual™=trus))
BND "PosicionSeleccionada"=Ifalse AND "Posicion3SOcupada"=true
LND "RetirarPieza MScadaSAAR"=true THEN
"PosicionX":=65%30-"BD2" .RestaPosXValor; //6636;//654%
"PosicioniZ":=103224"BD2" .VAlorRecupipos;
"PozicionSeleccionada:=true;

"Poszicion3S0Ocupada:=false;
J// "EspacicDisponible":=true;
END IF;:

Proceso de almacenamiento.

//paso 0 de almacenamiento, alineamiento
IF "GuardarPieza"=true AND "PosicionSeleccionada"=true
AND "EspacioDisponible"=true AND "PasoclAlmacenamiento"=false THEN
//"MoveDownZ™ :=true;
"MoweleftX":=true;
"Mowe¥"i=true;

"AbrirCerrarGripper":=true;

f/"sw_gateZ":=false;

"Paszolilmacenamiento™:=true;
END IF;:

IF "PazolAlmacenamiento"=true AND “PasoZAlmacenamiento’=false
AND "ContadorEncoderX"»>=1547 THEM //slow 1380
J/"TomaPiezaDelCarroEJeX" :=true;

"MoveleftX":=Ifalse;

ff "aw_gateZ":=true;

S/ "Pasolhlmacenamiento":=true;
S/ "Pasp2.lRlmacenamiento”:=true;

"PazolAhlmacenamiento™:=true;
END _IF;



"Timer20nDelay9".TON(IN:="PasolAlmacenamiento"=true,
PT:=T#1000ms,
Q=>"TImer3OnDelay3Q™,
ET=>"BD1".Timer90nDelay9T) ;

IF "TImer20nDelay%Q"=true AND "Paso3Almacenamiento"=Ifalse THEN
/7 "MoveDownE"™:=falze;
ff "sw_gateZ":=false;
"PazoZhlmacenamiento™:=true;
f/"Pasol.lhlmacenamiento”:=true;

END _IF;

//paso 1 de alamacenamiento
rr
IF "PasoZbilmacenamiento"=true AND "PazodAlmacenamiento"=false
i "MowveleftX" :=true;
"MoveDownZ™ :=true;
ff "sw _gateR":=true;
"PazoSAlmacenamiento™:=true;
"Pazo3Almacenamiento™:=true;
END IF;

//paso 2 de almacenamiento
//tomar la pileza antez de almacenarla eje x
IF "PasoShlmacenamiento"=true AND "Pasothlmacenamiento"=falze
/ /BND "SensorBrazolbajo"=true THEN
AND "ContadorEncoderZ"<607 THEN
"MoveDownZ":=fal=e;
/f"sw_gatel":=false;

// "PascOAlmacenamiento" :=true;

/A "sw_gatef™:=true;
"Pasodhlmacenamiento":=true;
"PazoThlmacenamiento™:=true;

END IF;

"TimerlOonDelayl™ . TON({IN:="Pazodhlmacenamiento"=true,
PT:=T#1000ms,
Q=>"TimerlOnDelaylQ"™,
ET=>"BD1".TimerlonDelaylT) ;

//pazoc 3 extender el brazo para tomar la pie=za
IF "TimerlOnDelaylQ“"=true AND "Paso7ilmacenamiento"=true
AND "Paso8Almacenamiento"=false THEN

// "BbrirCerrarGripper":=true;
ff "MoveY":=true;
S/ "MoveDownZ" :=falze;

“aw_gatei:i:=true;
"Pazoblhlmacenamiento™:=true;
END IF;

"Timer20nDelay2™ . TON({IN:="Pasothlmacenamiento=true,
PT:=T#lcl0ms,
Q=>"Timer20nDelay2Q",
ET=>"BD1".Timer20nDelay2T) ;

// paso 4 de almacenamiento

// tomar la pieza antes de almacenarla en eje =z

IF "PazobthAlmacenamiento™=true AND "Timer20OnDelay2Q"=true
AMD "PasolOAlmacenamiento"=falsze THEN
"kbrirCerrarGripper":=falze;
"PasofAlmacenamiento™:=true;

END _IF;

THEHN



ff //tiempo de espera para tomar la pieza con las pinzas

"Timer30OnDelay3™.TON(IN:="PasofAlmacenamiento"=true,
PT:=T§2000ms,
Q=>"Timer30nDelay3Q",
ET=>"BD1".Timer30nDelay3T);
/fpaso 5 almacenamiento levantar la pieza
IF "Timer3OnDelay3Q"=true AND "Paso8hlmacenamiento"=trus
AND "PasolZRlmacenamiento”"=false THEN
"MovelpET:i=true;
"PazolOAlmacenamiento":=true;
END_IF;:

//paso 6 almacenamiento llevar la pieza hasta la posicion en z establecida
H
IF "PaseolOAlmacenamiento"=true AND "Pascld4Almacenamiento"=false
AND “ContadorEncoderZ™>="PosicionZ" THEN
"Movelp&":=false;
"PasolZhlmacenamiento”:=true;
END_IF;

//paso 7 almacenamiento retirar la pieza del carro

IF "Pasol2Ahlmacenamiento"=true AND "PazolSAhlmacenamiento"=false THEN
"MoveY":=Ifalse;
"MoveleftX"::=true;
"Pasoldhlmacenamiento”:=true;

END IF;:

// pasoc B almacenamiento mover pieza en x hasta la posicion definida
ff
IF "Paspl4dlmacenamiento”=true AND "PasocléAlmacenamiento”=false

BAND "ContadorEncoderX"»="PosicionX" THEN

"MovelLeft{":=fal=ze;
"PasolSAlmacenamiento”:=true;
END_IF;

//tiempo de espera para ubicar la pieza scbre posicion deseada
"TImerdOnDelay4™ . TON(IN:="PasolShlmacenamiento"=true,
PT:=T§l1200ms,
Q=>"Timerd4OnDelay4Q",
ET=>"EDL".Timer40OnDelay4T);

//pasc 9 almacenamiento ubicar pieza debajo de posicicn

f/establecida y se realiza resta de posicion

IF "Timer4dnDelay4Q"=true RND "Pasocl7hlmacenamiento"=false THEN
"MoveY":=true;
"BD1l".RestaPoscionZ:="PosicionZ"-158;
"PasoléAlmacenamiento”:=true;

END _IF;

/ftiempo para bajar pieza a altura de liberacion
"Timer5onDelaysS" . TON(IN:="Pasoléhlmacenamiento"=true,
PT:=T#e00ms=,
Q=>"Timers0OnDelaysQ",
ET=>"BDLl".Timer5dnDelaysT) ;

//Pasc 10 almacenamiento bajar la pieza hasta altura segura para liberacion
IF "Timer50nDelayS3Q"=true AND "Pascl8Almacenamiento"=false THEN

"MoveDownZ" r=true;
"Pasol7Almacenamiento™:=true;
END IF;

//pase 11 almacenamiento altura de liberacion conseguida

IF "Paszol7Almacenamiento”=true AND "Pazol%Almacenamiento”"=false
AND "ContadorEncoderZ"<="ED1".RestaPoscionZ THEN
"MoveDownZ":=fal=e;
"Pazol8Almacenamiento™:=true;

END_IF;



fftiempo para liberar pieza
"Timeré&OnDelayse™ . TON (IN:="Pasol8Rlmacenamiento™=trus,
PT:=T§700m=,
Q=>"TimerednDelayad™,
ET=>"BD1".TimereOnDelayeT) ;

//pasoc 12 almacenamiento liberacion de pieza
IF "Timer&OnDelay&Q"=true AND "Paso20klmacenamiento"=false THEN

"AbrirCerrarGripper":=true;
"Pazoldhlmacenamienta™i=true;
END IF;

//Tiempo de retorno de brazo
"Timer7OnDelay7" .TON(IN:="Pasol9Rlmacenamiento™=trus,

PT:=T#100ms=,
Q=>"Timer70nDelay7Q™,
ET=>"BD1".Timer70nDelaydT) ;

f/Pazo 13 almacenamiento Retorno de brazo
IF "Timer7OnDelay7Q"=trus AND "Paso2lAlmacenamiento"=false THEN
Si"MoveY" :=falze;
"ED1".RestaPoscionZ:="Pozicioni"+15d;
"MovelpZ" :=true;
"Paso20hlmacenamiento™:=true;
END _IF;

//paso 14 regreso
IF "ContadorEncoderZ™>="BDl".ReztaPozcionZ AND "PasoZOAlmacenamiento"=true
AND "Pazo22hlmacenamiento™=false THEHN
"MowveY":=fal=ze;
"MovelUpadTi=true;
"Pazol2lAlmacenamiento”:i=true;
END_IF;
//paso 15 regreso
IF "Brazo¥YAtraz"=true AND "PaszoZlbhlmacenamiento’=true
AND "PasoZ3Almacenamiento”=falze AND "ContadorEncoderZ"»>=2500 THEN
"MovelUpZT:=fal=se;
"PazopZZ2hlmacenamiento”r=true;
END_IF;:

//pasclé regreso X

IF "BrazoYhtras"=true AND "PazolZZhlmacenamiento"=trus
AND "Pazo24Rlmacenamiento™=Ifalse THEHN
"MoveRightX":=true;
"Pazo23Almacenamiento”i=true;

F A Rkkkkkkkkkkkkkt] jbara pallet almacenamiento®*¥**x*kkxadwdn/ /[
/4 "BD2" .LiberaPalletAlmacenamiento:=true;
END_IF;

{//pasold regrezo x
IF "Brazo¥htraz" AND "PascZ3llmacenamiento=true
AND "Pazo25Almacenamiento”=falzae
AND ("ContadorEncoderX"<>( AND "senzorInicioX"=trus) THEN

"MoveRightX":=falae;

"aw _gateX":=Ialze;
"Paspl4Almacenamiento™:=true;
"FinProceszo":=true;

"aw_gateX":=fal=e;



"ED2" . LiberaPalletAlmacenamiento:=true;
END IF;

"Timerd0OnDelayd"™.TON (IN:="Pazo?4klmacenamiento™=true,
PT:=T#Z00m=,
Q=>"TimerdOnDelaydQ",
ET=>"BD1".TimerﬂOnDElayﬂTﬁ;

IF "Timer30OnDelaydQ"=trus THEN

"sw_gateX":=truse;
//"Pazol7ilmacenamiento™::=true;
"sw_gateX":=trus;
"FinProceso™:=falsze;
ff***************LibEIa pallct ﬂlmﬂcenﬂmientﬂ***********’.’.’.J‘;fr;"rfr
"ED2" . LiberaPalletAlmacenamiento:=false;
END IF;

//Procesc de Recuperacicn inicia

//paso 1 de Recuperacion

i

IF "RetirarPiera MScadaSAAR"=true AND "PosicionBSeleccionada"=true
AND "PaszolRecuperacion"=false THEHN
"MoveLeftX"::=true;
"PazoZRecuperacion”:=true;

END_IF;

!/ paso 2 escoger accion para 2
£
IF "PasoZRecuperacion™=true AND "ContadorEncoderZ"<"Posicioni™
AND "BajarZRecuperacion"=false AND "Paso3Recuperacion"=false THEN

"SubirZRecuperacion™:=true;
//"PazoclRecuperacion” :=true;
END IF;

IF "PaszoZRecuperacion=truse AND "ContadorEncoderZ">"PosicionZ™
AND "SubirZRecuperacion"=false AND "Paszo3Recuperacion"=false THEN
"BajarZRecuperacion™:=true;
//"PasclRecuperacion”::=true;

END_IF;

f/pasc 3 llegada de x y movimientoc en =

IF "PasoZRecuperaclion"=trues AWND "ContadorEncoderH"=>="Posicioni"
AND "Pazo3Recuperacion"=false THEN
"MovelLeftX":=falze;
"PazolRecuperacion™::=true;

END_IF;



f/subir en z

IF "PasclRecuperacion"=true AND "Pasod4Recuperacion"=false
BND "SubirZRecuperacion"=true THEN
"MoveUpZ":=true;
"Paso3Recuperacion™:=true;

END _IF;

// bajar en z

IF "PasclRecuperacion"=trus AND "Pascd4Recuperacion"=false
BAND "BajarZRecuperacion"=true THEN
"MoveDownZ" :=true;
"Paso3Recuperacion™:=true;

END IF;

//paso 4 se detiene cuande llega a poscicn en z
//se detiene mientras sube en z
IF "Paso3Recuperacion™=true AND "SubirZRecuperacion"=true
BWD "ContadorEncoderZ">="PosicionZ™ AND "PasoSRecuperacion"=false THEN
"MovelUp2":=false;
f/"MoveleftX":=true;
"PasocdRecuperacion™:=true;
END IF;
//se detiene mientras baja en z
IF "Pasc3Recuperacion"=true AND "BajarZRecuperacion"=true
BND "ContadorEncoderZ"<="PosicionZ"™ ARND "PascSRecuperacion™=false THEN
"MoveDowniZ":=falze;
ff"MoveY" :=true;
f/"MoveleftX":=true;
“"PasodRecuperacion™:=true;
END IF;

//paso 5 brazo listc para extenderse

IF "PazodRecuperacion™=true AND "PascéRecuperacion"=falze THEN
"AbhrirCerrarGripper":=true;
"MoveY":=true;
"BD1".RestaPoscionZ:="PosicionZ"-450;//375; 400; 529
"PaszoSRecuperacion™:=true;

END IF;

//paso & brazo baja para alinearse con pieza a recuperar
IF "PazoSRecuperacion™=true AND "PasocTRecuperacion"=false
AND "BrazoYAdelante"=true THEHN

"MoveDownZ" r=true;
"PaszobRecuperacion":=true;
END IF;

// paso 7 alineacion brazo y pieza
IF "PaszotRecuperacion“=true AND "Pasoc8Recuperacion"=false
BND "ContadorEncoderZ"<="BD1".RestaPoscionZ THEN

"MoveDowni"™:=false;
"PascT7Recuperacion™:=true;
END_IF;

"Timerl0OnDelaylO".TON(IN:="Pasc7Recuperacion"=true,
PT:=T#200ms,
Q=>"Timerl00nDelaylOQ",
ET=>"BD1".Timerl00OnDelayl0T) ;



//pascd tomar pieza
IF "TimerldOnDelayl0Q"=trus AND "Paso%Recuperacion"=false THEMN

"khrirCerrarGripper":=falze;
"Pasof8Recuperacion™:=true;
END IF;

"TImerllOnDelayll"™.TON (IN:="PazodRecuperacion"=true,
PT:=T§500msz,
Q=>"TimerllCOnDelayllQ",
ET=>"BD1l".TimerllOnDelayllT) ;

//pascY extraer pieza

IF "TimerllOnDelayllQ"=true AND "PazolORecuperacion"=false THEN
"MovelpE":=true;
"Pazo%Recuperacion™:=true;

END IF;

{//paso 10 extracion

IF "Paso9%9Recuperacion"=true AND "PascllRecuperacion"=false
LND "ContadorEncoderZ"»"PosicionZ" THEN
"MovelpZ™:=falze;
"MoveY":=falze;
"PazolORecuperacion":=true;

END IF;

//fpasoc 11 regresoc a carro

IF "PasolORecuperacion™=trus AND "Paszol2Recuperacion"=false THEN
"MoveRightX™:=true;
"PasollRecuperacion":=true;

END IF;

// pazo 12 alineacion con carro en x
IF "PasollRecuperacion=trus AND "Pasol3Recuperacion"=falze
AND "ContadorEncoderX"<=2100 THEHN
"MoveRightH":=falze;
"MoveDowni"™:=true;
"MoweY":=true;
"PazolZRecuperacion™:=true;
END IF;

IF "Pasol2Recuperacion=trus AND "Pasol4Recuperacion"=falze
AND "ContadorEncoderZ™<=c(7 THEH

"MoveDowna" :=fal=zse;
"Pazol3Recuperacion™:=true;
END IF;

IF "Pasol3Recuperacion™=trus AND "PasolSRecuperacion"=false THEN
ff "MoveY":=true;
"PazoléRecuperacion™:=true;

END _IF;

"Timerl20OnDelayl2™ . TON(IN:="Pasol4Recuperacion"=trus,
PT:=T#lz00ms,
Q=>"Timerl20nDelayl2Q",
ET=>"BDLl".Timerl20OnDelayl2T) ;



IF "Timerl20nDelayl2Q"=true AND "PasoléRecuperacion"=false THEN

"hbhrirCerrarGripper™:=true;
"PaszolSRecuperacion™:=true;
END_TIF;

"Timerl30OnDelayl3™ . TON(IN:="PaszolSRecuperacion"=true,
PT:=T§500m=,
Q=>"Timerl30nDelayl3Q”,
ET=>"ED1".Timerl30nDelayl3T) ;

IF "Timerl3OnDelayl3Q"=trues AND "PasocllRecuperacion"=false THEN
"MowvelUpZ™:=true;

"PasoléRecuperacion™:=true;
fluewrrwwewienk®] ihgra pallet recuperacion¥*xxsswxsmsxssw [/
ff "BD2" .LikheraPalletRecuperacion:=true;
END_IF;

IF "PazsoléRecuperacion™=true AND "pasolB8recuperacion"=falsze
AND "ContadorEncoderZ>=2500 THEN
"MovelpiTi=Ifal=e;
"MoveRightH" :=true;
"MoveY":=false;

"AhrirCerrarGripper":=falze;
"Pasol7Recuperacion™:=true;
END_TIF;

IF "Pasol7Recuperacion"=true AND "pasolSrecuperacion"=false
AND { "ContadorEncoderX"<>0 AND "sensorInicioX"=trues) THEN

"MoweRightX":=falsze;
"aw_gateX":=falzae;
"FinProceso™:=true;
f/"pasolBrecuperacion” :=true;

flererkkwenekw] ibara pallet recuperacion*¥r*sssswawwswy [ f

"BED2".LiberaPalletRecuperacion:=true;
END IF;
"TimerlionDelayl4".TON(IN:="FinProceso"=true,
PT:=T#200ms=,
Q=>"Timerl40nDelay14Q",
ET=>"BD1l".Timerl40nDelayl4T) ;

IF "TimerldOnDelayl2Q"=true THEN

frfferkkerkker] jhera pallel recuperacign*¥**xxaxasaxxaw [/
"BED2".LiberaPalletRecuperacion:=false;
"a2w_gateX":=true;
"FinProceso":=false;

END _IF;



Detener todas las variables posibles para detener y reiniciar el proceso

IF ("GuardarPieza"=true OR "RetirarPieza MScadaSAAR"=true)
LND ("Reset.M MScadaSARR"=true OR "TMaster-SRARO1-06"=true) AND "PosicionSeleccionada"=false THEN
"VariableReset":=true;

ELSE
"VariableRezet":=fals=e;

END_IF;

IF "FinProcesco"=true OR "VariableReset"=true THEN

"AbrirCerrarGripper”:=false;
"Almacenar.M MEcadaSAAR":=false;
"BajarZRecuperacicon”:=false;
"EspacioDisponible™:=false;
"GuardarPieza™:=falze;
"InicioProcezo":=fal=ze;
"MLedStart":=fal=ze;
"MovelLeftX":=false;

"MoveRightX":=falze;
"MovelUpE":i=Ifal=ae;
"MoveY":=falze;

"Pasolilmacenamiento"”
"Pasolilmacenamiento"”

falsze;
alze;

"PazoZAlmacenamiento":=falze;
"Pazo3hlmacenamiento™:=falae;
"Pasodhlmacenamiento™:=falae;
"PasoShlmacenamiento™:=falze;
"Pasobthlmacenamiento™:=falae;
"Pasoflilmacenamiento™:=Ffalze;
"PasolUhlmacenamiento™:=falze;
"PasolZRhlmacenamiento™:=falze;
"Pazoldhlmacenamiento™:=falze;
"PasolShlmacenamiento™:=falae;
"Pasoldlklmacenamiento™:=Ffalze;
"PasolT7hlmacenamiento":=falze;
"PazoldAlmacenamiento™:=fal=zse;
"Pazol®hlmacenamiento™:=falze;
"Paso20hlmacenamiento™:=falae;
"PasoZlAhlmacenamiento™:=fal=ze;
"PasoZ22hlmacenamiento™:=falae;
"PasoZ3Rhlmacenamiento™:=falze;
// "Paszolehlmacenamiento":=falsze;
"PazoZ3Almacenamiento™:=falsze;

//"Posicionl™:=false;
"PazolRecuperacion":
"Pazo2Recuperacion™
"Pazoc3Recuperacion™:
"PazodRecuperacion™:
"PazoSRecuperacion":
"PasobtRecuperacion™
"PazoT7Recuperacion™
"PazoBRecuperacion™:
"Pazoc9Recuperacion™:
"PazoclORecuperacicon’
"PazollRecuperacion™
"PasolZRecuperacion”
"Pazol3Recuperacion™
"Pazol4Recuperacion™
"PazolS5Recuperacion™
"PazoleRecuperacion™
"Pazol7Recuperacion™:=
"pasolB8recuperacion™:=false;



"Posicioni":=
"Posicionk*
"Pogicionl'
"Posicion2'
"Posicioni®

"Posiciond"
"Posicions":
"Posicionkg' false;
"Posicion?'
"PosicicnA":
"Posiciond*

false;
false;
:=false;

"PosicionlOY:=false;
"Posicienll":=false;
"PosiciconlizY:=false;
"PosicionliV:=false;
"Posiciconld":=false;
"PosiciconlSY:=false;
"PosicionlgW:=false;
"PosicionlT"
"Posiciconlg"
"Posicionl9W:=false;

=false;
=false;

"Posicion20":=false;
"Posicicon2l":=false;
"Posicion22W:=false;
"Posicion23V:=false;
"Posicion2dY:=false;
"Posicion25W:=false;
"Posicion2g":=false;
"Posicion2 TV :=false;
"Posicion2BY:=false;
"Posicion29%:=false;
"Posicioni0Y:=false;
"Posicion3lW:=false;

"Posicioni2W:=false;
"Posicioni3V:=false;
"Posicionidd":=false;
"PosicioniSY:=false;
"PosicionSalecciconada" :=false;
"Recuperar.M MScadaSARR":=false;
“RetirarPiezE_MScadaSAAR“.—iulse;
"SubirZRecuperacion:=false;
"TomaPiezalDelCarroEJeX" :=f

"TomaPiezaDelCarrocEjeZ":=fz

END_IF;

/4 stop general para detener todo el proceso, encerar
J4 oy detener todas las wariables
IF "STOP"=false OR "Stop.M M3cadaSARR"=trus OR "TMaster-SARRD1-05"=trus THEN

"AbrirCerrarGripper":=ialse;
"Almacenar.M MScadaSRAR":=falss;
"BajarZRecuperacion":=false;

"EspacioDisponible"::=falss;
"GuardarPieza":=false;
"TnicioProceso":=false;
"MLedStart":=false;
"MoveDowni" :=false;
"MoveleftX false;
"MoveRighti' false;
"MovellpE":=falzs;

"MoveY"i=fzalse;



"PasolDAlmacenamiento" :=false;

"PaszolRAlmacenamiento":=false;
"PaszoZRhlmacenamiento":=false;
"Paso3Almacenamiento™r=false;
"PazodRlmacenamiento":=false;
"PaszoShlmacenamiento":=false;
"PasobAlmacenamiento™ r=false;
"PazoTRAlmacenamiento":=false;
"PaszobRlmacenamiento":=false;
"Paso9hlmacenamiento":=false;

"PazollAlmacenamiento™:=false;
"PazollAlmacenamiento":=false;
"PasolZhlmacenamiento"i=false;
"PazoliRlmacenamiento":=false;
"PazoldRlmacenamiento":=false;
"PasolShlmacenamiento":=false;
"Pazoléhlmacenamiento":=false;
"PazolTAlmacenamiento":=false;
"Pasol8hlmacenamienta:=false;
"Pazolidhlmacenamiento":=false;
"PasoZ0Rlmacenamiento":=false;
"PazoZlhlmacenamiento":=false;
"PazoZZhlmacenamiento"i=false;
"PasoZiRlmacenamiento"i=false;
"PazoZiRlmacenamiento":=false;
"PazoZihlmacenamiento":=false;

"PasolRecuperacion™:=falses;
"PasoZRecuperacion®:=falss;
"PasolRecuperacion":=falss;
"PasodRecuperacion™:=falss;
"PasoSRecuperacion™:=falses;
"Paso@Recuperacion™:=falss;
"PasoTRecuperacion®:=falss;
"PasoBRecuperacion":=falss;
"Paso9Recuperacion™:=falss;
"PasollRecuperacion":=false;
"PasollRecuperacion":=false;
"PasolZRecuperacion®:=false;
"Pasol3Recuperacion™:=false;
"PasoldRecuperacion":=false;
"PasoliRecuperacion":=false;
"PasoléRecuperacion™:=false;
"PasolTRecuperacion™:=false;
pasolirecuperacion™:=false;
"PiezaPosi":=false;
"Posicionl":=false;

"PosicionlOcupada™:=false;
f/ "PasicionX":=0;

f/ "PasicionZ":=0;
"Posicionl":=false;
"Posicion2":=false;
"Posicioni":=false;
"Posiciond"r=false;
"PosicionS":=false;
"Posicionb":=false;
"PosicionT":=false;
"PosicionB":=false;
"Posiciond"r=false;
"PosicionlO":=false;
"Posicionll":=false;

"posicionliW:=false;



"Pogicionl3iv:=false;
"Posicionld®

=fzlse;
"Posicionl5'
"Posicionlag®
"PosicionlT®
"PosicionlB®
"Posicionla":
"Posicien20":
"Posicion2l'
"Posicion22'
"Posicion23":
"Posicion24®
"Posicion2s'
"Posicion2g®
"Posicion2T":
"Posicion2B*
"Posicion29'
"Posicionil":
"Posicion3il":
"Posicionil2'
"Posicionis3'

"Posicion3ddV:=false;
"Posicion3s":=false;
"PosicionSeleccicnada:=false;

"PosicionlOoupada®:=false;
"Posicion2Ocupada® =false;
"PosicionidOcupada®:=false;
"PosiciondOoupada® =false;
"PosicionS5Ocupada®:=false;
"PosicionbOoupada™:
"PosicionlOcupada®:=false;
"PosicionBOcupada® =false;
"PosicionSOcupada®:=false;
"PogicienllOcupadal:=falsa;

"PoaicionllOcupada c=Ffomlae;

false;

"PosicionlZOcupada®:=fals

i

"Posicionl3Ocupada™:=falss;
"PosicionldOcupada:=falss;
"PosicionlSOcupada™:=falss;
"PosicionléOcupada®:=falss;
"PozicienlTOcupada i=£false;
"PosicionlB8Ocupada®:=falss;
"PosicionlS0cupada™=falss;
"Posicion200cupada:=falss;
"PosicionZlOcupada™:=falss;
"Posicion2Z0cupada:=falss;
"PosicionZ30cupada":=falss;
"Posicion2dOcupada:=falss;
"PosicionZS0cupada™=falss;
"Posicion2@Ocupada::=falss;
"PosicionZ2Tocupada™:=falss;
"Posicion2B0cupada::=falss;

"PosicionZ90cupada™:
"Posicion300cupada®:

u
i

u
i
a5 s ma

"PosicienilOcupada®:=falses
"Posicion3Z0cupada:=falss;
"Posicioni30cupada™:=falss;

m
i

i
s

"Posicion3dOcupada:=£fal
"PosicioniSOcupada™:=fals
"Recuperar.M MScadaSARRY:=false;
"RetirarFisra MscadaSRRR":=false;
"SubirZRecuperacion" =false;

"TomaPiezalDelCarroEJeX" 1=
"TomaFiezaDelCarroEjeE" =fa

Ysw_gateX":=trus;

Ysw_gateZ:i=trus;

"BD2" .LiberaPalletRecuperacion:=falss;

"ED2"  LiberaPalletAlmacenamisntor=falses;
EMD_IF;



fiArea de contador eie X

jf***!R***R!***!***!!***!****R***R!***!***!!R**!R***!!**!!***
IF “sw_gateX"=false OR "TMaster-SAAR01-00"=false THEN
"BDZ".SwHGate:=fal=se;
ELSE
"BDZ".SwiGate:=trus;
END_IF;

jf***ﬂR***RH***H***HH***H****R***RH***H***HHR**HR***HH**HH****
/¢ "COUNT 300C DB 1X" (SW GATE:="sw gateX"=true,

J/ COUNTVAL=>"ContadorEncoderx®

"COUNT 300C_DB_1X" (SW_GATE:= "BD2".SwiGate=trus,

COUNTVAL=>"ContadorEncoderX") ;

J/Area de contador eje E
Jl'f***sxt**xs***x***xs***xt***s*t*xs***x***xsx**sxt**xs**xs**

IF “sw_gatefi¥=false OR "THMaster-SAARD1-01%=false THEN
"BD2".EwIGate:=false;

ELSE
"BDZ".SwEGate:=true;

END_IF;

;f***HH***HH***H***HR***H****H***HH***R***HHR**HH***HH**RH****R*1
// “COUNT_300C_DE_1Z" (SW_GATE:="sw_gateZ",
f/ COUNTVAL=>"ContadorEncoderiZ") ;
"COUNT 300C DB 1Z"(SW GATE:="BDZ" . SwiGate=trus,
- CHANNEL:=1,
COUNTVAL=>"ContadorEncoderi™) ;

JSimovimients an edje = hacia la izguierda

IF ("MoveLeft¥{"=trus AND "BD2" _MPAusaScada=false)
OFR "Izguierda"=trus OR "TMaster-SAAR01-10"=trus THEN
"yleftMr=true;

ELZE
"Hleft":=false;

END IF:

Simovimiento &n &je x hacia la derecha

IF ("MaveRight¥"=trus AND "EDIM MPRusmaSeada=§&alsa)
OR "Derecha"=trues OR "THMaster-SAAR01-058"=trus THEN
"Hright“:=trus;

ELSE
"HEright":=false;

END_IF;

ffmovimiento en eje z hacia arriba

IF ("MoveUpE“=trus AND "BDZ" .MPRusaScada=false)
Oft "Arriba"e=trupse OR "THMaster SARRD] 0TM=tru= TIEH
"Eup"r=trus;

ELSE
"Eup"r=false;

END_IF;

Sfmevimients & &l E:'e =z hacis a.]:u.:'n:h

f{IF "MoveDownZ"=trus OR "RESET"=true THEN regresar

ffen caso de no funcionar

IF ("MoveDownZ"=trus AND "BL2" _MPAusaScada=false)
OF "Abajo"=true OR "TMaster—-BAAR01-08"=trus THEMN
"Edown"r=true;

ELEZE
"Edown":i=false;

END_IF;



// se cierra o se abre 2l griper dependiendo de la variable
f/i abrir cerrar gripper

Mt i

Ir "AbrirCerrarGriPPer"—t::t OR "Akrirf/Carrar
OR "TMaster—SAAR(N1-11"=trus THEN
"Gripper":=trus;
ELSE
"Gripper":=falss;
EMD IF;

Flactiva o desactiwva el brazo del BR2AR
IF "Mova¥Y"=true OR "Activar/Desactivar"
OR "TMaster—-SAARD1-12"=trua THENW

"Yaxes":i=true;
ELSE

"Yaxes":i=fzlse;
END_IF;

flenciende o apaga luz de boten STart
ff
IF "MLed3tart"=trus THEN
"L STARTF:=true;
ELSE
"L START":=fal=ze;

Transmision SAAR-Master Profibus para SCADA.

"TSAAR-Masterll-0":="Guardarrieza";
"TSAAR-Masterll-1":="RetirarPieza MScadaSARR";
"TSARR=MasterQl=-2":="PosicionlOcupada™;
"TSARR-MasterQl-3":="PosicionZOcupada™;
"TSARR=Masterll-4":="Posicion30Ocupada™;
"TSARR=Masterfl=-5":="PozsiciondOcupada™;
"TsARR-Masterll-E6":="Posicionbocupada™;
"TSARR=MasterQl=-T":="PosicionbOcupada™;
"TSARR-MasterQl-8":="PosicionTOcupada™;
"TSARR=Master0l-9":="Posicion80cupada™;
"TSARR=Master0l=-10":="Po=icion%ccupada™;
"TsARR=-Masterll=-11":="posicionliocupada™;
"TSARR=Master0l=-12"="Pozicionllocupada™;
"TSARR-Master0l-13":="Pozicionl2ocupada™;
"T3ARR=Masterll-14":="Posicionl30cupada™;
"TSARR=Master0l=-15":="Pozicionld4ocupada™;
"TsaRR-Masterll=-18":="pPosicionl focupada™;
"TSARR=Master0l=-17"="Pozicionle0cupada™;
"TSARR-Master0l-18":="Pozicionl7ocupada™;
"TSARR=Master0l=-19":="Po=icionlBocupada™;
"TSARR=Master0l=-20":="Po=icionl 90cupada™;
"TSARR=-Master0l-21":="Pozicion200cupada™;
"TSARR=Master0l=-22"="pPozicion2locupada™;
"TSARR~-MasterQl-23":="Pozicion220ocupada™;
"TSARR=Master0l-24":="Posicion?30cupada™;
"TSARR=Master0l=-25":="Pozicion24ocupada™;
"TSARR=-Master0l-28":="Pozicion2bocupada™;
"TSARR=Master0l=-27":="Pozicion2e0cupada™;
"TSARR~-MasterQl-28":="Pozsicion27ocupada™;
"TSARR=Master0l-29":="Posicion?B0cupada™;
"TSARR=Master0l=-30":="Po=icion290cupada™;
"TSARR=Master0l-31":="Pozicionl0ocupada™;
"TSARR=Master0l=-32"="Pozicionilocupada™;
"TSARR-Master0l-33":="Pozicion32ocupada™;
"TSARR=Master0l-34":="Posicioni3ocupada™;
"TSARR=Master0l=-35":="Po=icion3docupada™;
"TSARR=-Master0l-38":="Pozicionibocupada™;
"TSARR=Master0l=37":="Xlaft MEcadaSARR":
"TSARR~Master0l-3E":="Xright MScadaSRAR"™;
"TSARR=Master0l-39":="Zdown MScadaSARRR";




"TSARR-Master(l-40":="Zup MScadaSARR";
"TSARP~Masterll-41":="Gripper MScadaSARR";
"TSARR-Master(l-42":="Yaxes MScada3mnr":
"T3ARR=-MasterQl=-43" :="LputoManualButtonScada®™;
"TsARP=-Masterll=-44" :="LalmacenaRecuperaBut tosScada™;
"TSARR=Master(l=-45% 1="LXfact MScadaSRhAR™;
"TSARP-Master(l-46":="Lifast MScadaSRAR"™;
"TSARR=Master(2":="ContadorEncoderx™ ;
"TSARR=-Master(3":="ContadorEncoderz™ ;
"TSARR=-Master(4":="Totalriezas™ ;
"TESARR=Master(5" r="NumberAlmacenaSCADA"
"TSARR~-MasterQ6"” :="NumberRecuperascada™
"TSARR=Master(l=-47" :="FinProcesao®;
"TSARR=-Master(7=-00":="variableReset™;

IF "TMaster-SAAROL-13"=trus AND "Pausa.M MScadaSRAR"
"ED2" _MFAusaScada:=true;

ELSE
"ED2" _MPARusaScada:=falzsa;

END_IF;

"Posicionl®:="THaster=5RRR01=14";
"PosicionZ®:="THMaater=-5ARR01=-15";
"Posicion3®:="THaater=5ARR01=18";
"Posiciond®:="THaater=-5ARR0L=-17";
"Posicionb®:="THaater=-5ARR01=-18";
"Posiciong™:="THaster=5RRR0L=15";
"PosicionT®:="THaater=-5ARR0L=-20";
"Posiciong®:="THaater=5ARR01=21";
"Posicioni®:="THaster=-SARR0L=-22";
"Posicionli" :="TMaster-SRAR01-23";
"Posicionll" :="TMaster=-SRAR01=-24";
"Posicionll "TMaster=-SRAR01-25";
"Posicionli"::="TMaster=-SRAR01=-26";
"Posicionl4 :="TMaster=-SRAR01=-27";
"Posicionlh "TMaster=-SRAR01-28";
"Posicionle "TMaster=SRAR01=-29";
"Posicionl " ::="TMaster-sRAR01-30";
"PosicionlB’ "TMaster=SRAR01=-31";
"Posicionld” :="TMaster-SRAR01=-32";
"PosicionZi" :="TMaster=-SRAR01-33";
"PosicionZl "TMaster=SRAR01=-34";
"PosicionZ2" :="TMaster-sRAR01-35";
"PosicionZi":="TMaster=-sRAR01=-36";

"Posicionl4 "TMaster=-SRAR0L1=-3T7";
"PosicionZh "TMaster=-SRAR01-38";
"PosicionZe" :="TMaster=-SRAR01=-39";
"Posicion2? "TMaster=-SRAR01-40";

"PosicionZB" :="TMaster=-SRAR01=-41";
"PosicionZi" :="TMaster-SRAR01-42";
"Posicion3l "TMaster=-SRAR01-43";
"Pozsicion3l "TMaster=SRAR01=-44";
"Posicion32" :="TMaster-SRAR01-45";
"Posicion3d’ "TMaster=-SRAR01=-46";
"Posicion34" :="TMaster-SRAR01-47";
"Posicion3f" :="TMaster-SRAR01-48";

"rutoManualButtonScada :="THaster-3ARR01=-51";
"AlmacenaRecuperaButtoScada™::="TMaster=-SARROL=-52";

"ResetAlmacenamientofosConten™ =" THaster-3ARR01=-53";
"REesetRecuperacionPosConten™:="TMaster-SARROL-54";
"ResetTotalPiezas™:="THaster-SARROL=-55";



Tabla de Variables

Simbolo Direccign Tipo Simbolo Direccign Tipo
"Abajo” HaME.6 Bool "BD3".MFPMaImacenard] ShDE19.DEXD.7 Boal
"&hrin'Cerrar” ST 1 Bool "BD3".MFPMAImacenar(2 SaDB1 9. DB 1.2 Bool
rAbrirCerrarGripper” LER Bool "B MFPMRecuperardl SaDE 19 DB .0 Boaol
"Activar/Desactivar® Sah7.2 Bool "BD3".MFPMRecuperar(2 %0B19.DEX1.3 Bool
"Almacenar M_M5cadaSAAR” %10 Bool "BD3".MFPResat02 “hDE19.DEXD.6 Boaol
"&lmacenafecuperaButtoScada” Sah40.1 Boal "BD3".MFPResett01 ShDE 19 DEXD 4 Bool
"AlmacenLieno” 6.3 Bool "BD3" ModoAlmacenar MaDB 19 DEX0.1 Bool
rAlmacenVacio® h6.4 Bool "BD3"_ModoRecuperar ShDE 19 DEX0.0 Boaol
rArriba” HLME.5 Bool "BD3" . Recuperar ShDE1 9. DER2 .1 Boal
rAutoManualButtonScada® Sah20.0 Bool "B " Auto!Manual™ S%DB20.DEX1.1 Bool
rAutobanualProfibus® %06.5 Bool "BD" BloqueoAutomatico SaDB20 D03 Bool
rBajarZRecuperacion” fah7 .4 Bool "BD4".bloquecManual ShDB20.DEXD.2 Boaol
"BD"_RestaPoscionZ %DB17.DBDSE Timig "B MFMEResetScadalll SaDB20.DEX1.7 Bool
"BO".Timer1 CGnDelay1T “DBE17.DEDD Time "B MFNStartal SDB20.DEXD.S Boaol
FBO1" Timer2CnDelay2T %DE17.DED4 Time "B MFPBEResetScadal SDBZ0.DEX1.5 Boaol
"BD1" Timer3CnDalay3T “DE17.DEDE [Time "B .MFPBResetScadal2 ShDB20.DEX1 .6 Bool
"BO1" Timer4OnDelayd T %DB17.0BD12 Time "BO4"_ MFPMAWDO 1 SaDB20.DER0.7 Bool
"BD1" TimerSCOnDelayST %DB17.0BD16 Time "BO4™_MFPMAWto02 SaDB20 DX 1.2 Bool
"BD1" TimeraOnDelaysT %DB17.0ED20 Time "B MFPMManuaEii1 SaDB20. OB 1.0 Boaol
"BD1".Timer? OnDelay?T %DBE17.0BD24 Time "B MFPMManuali2 SoDB20.DEX1.3 Boal
"BD1" Timer8OnDelay8T “DB17.0BD28 Time "B MFPStartd 1 SDB20.DEX0.4 Bool
"B " TimerdCnDelaydT %DB17.0BD32 Time "B MFPStartd2 SDB20.DEXD 6 Boaol
"BD1".Timer100nDelay10T %DB17.0BD36 Time "BD4" ModoAutomatico ShDB20.DERD.1 Boal
"BD1".Timer1 10nDelay1 1T “DB17.0ED40 [Time "B Modobdanual SDB20.DEXO.0 Boal
"BOD1" Timer1 20nDelay1 2T “hDBE17.DED44 Time "Brazo¥Adelanta® al126.5 Bool
FBO" Timer1 30nDelay1 3T %DBE17.0BD4S Time "Brazo¥Atras” %l126.4 Bool
"BD" Timer140nDelay14T %DB17.0BD52 Time "ContadorEncoderX™ LMD24 Dint
FEDZ . MFPGuardal A" ShDBE1 8. DEX10.0 Bool "ContadorEncoder?” “LMD2E Dint
FBDZ"_AlmacenLlenohd %DE18.DEX10.6 Bool "Derecha” MG 7 Bool
FBDZ"_Almacenvacioh “DB18.DEX10.7 Bool "EspacioDisponible” %13 Boaol
"BDZ" LiberaPalletAlmacenamiento  %DB18.DEX10.2 Boaol "ET_time01fs" LMOSE Time
"BDZ" LiberaPalletRecuperacion ShDE18.DEX10.3 Bool "ET_time02fs" SLhDED Time
FBDZ" MFMNSIowE %DB18.DEX15.1 Bool "FinProcesa” faM2.7 Bool
FBDZ" . MFMSlowZ profi “hDBE18.DEX15.2 Bool "Gripper” 1245 Bool
"BD2" MfpEmpty “hDE18.DEX10.5 Bool "Gripper_MScadaSAAR" %233 Bool
"B MFPFastX SDB18.DEX14.3 Bool "GuardarPieza® Shh2.4 Boal
"BDZ" MFPFastXProfi ShDE1 8. DEXT 4.4 Bool "HabilitaResPosZ" M1 Boal
"B MFPFastZ “DB18.DEX14.7 Bool "habilitarRegreso” Shh4.2 Bool
"BOZ".MFPFastZProfi “DE18.DEX15.0 Bool CInicio. M _MScadaSAAR" fhh3.2 Boaol
FBODE MipFull ShDE1 8. DEX10.4 Bool “InicioProceso” LM0.7 Boal
FBDZ" MFPSlowX “hDB18.DEX14.5 Bool "lzquierda” Shh7.0 Bool
FBDZ" MFPSlowXProfi ShDBE18.DEX14.6 Boal "L_SPEC1" hi)125.2 Bool
"BD2".MFPStartProfibus SDE18.DEX11.0 Bool "L_SPEC2" %0125.3 Bool
"BD2".MPAUsaScada [%DB18.DEX14.2 Boaol “L_START 901250 Boal
"BD2".Numberdlmacena “%DB18.DED2 Dint "LAmacenaRecuperaButtoScada” aahA40.3 Boal
"BDZ" Numberfecupera “%DBE18.DBDG Dint "LAutoManualButtonScada® “ah40.2 Bool
"BD2".RestaPosXValor “DE18.DEWO Int "Lifast_MScadaSAAR" Sah40.7 Boaol
"BDZ" StartProfibushasterSAAR ShDE18.DEX10.1 Bool “LEfast_MScadaSAsR" fM41.0 Boal
"B SumaPosIValor “DBE18.DEW12 Int "MLedStart” 2.3 Bool
"BDZ" SwirGate ShDE1 8. DEX14.0 Bool "MoveDownZ” SaM0.5 Boaol
"BDZ" SwZGate SDBE18.DEX14.1 Bool "Moveleftx” SahA0.2 Boaol
"BD2" VAlorRecupZpos “%DB18.DEW16 Int "BowveRighty” Shh0.3 Boaol
"BD3" Almacernar ShDE 19 DB 2 0 Bool "MovellpZ”® S04 Boaol
"BD3".BloquecAlmacenar ShDE19.DEX0.3 Boal "hoe¥" SahA0.6 Boal
"BD3" blogueoRecuperar S6DB19.DEX0.2 Bool "NumberAlmacenasCADA” SaMD4E Dint
"BD3".LuzQ2 ShDE19.DERT .1 ool "MumberflecuperaScada® MOS0 DHint
"BD3".MFMEResetScadalll SDE19.DExX1.7 Bool "PasolAlmacenamiento” M16.6 ool
"BD3".MFMResetll “hDE19.DEX0.5 Bool "PasolAlmacenamiento” HM16.7 Boal
"BD3".MFPBEResetScadal %hDBE19.DEX1.5 Bool "Paso1Recuperacion” SM20.0 Bool
"BD3".MFPBResetSCadal2 SDBE19.DEX1.6 Bool "Paso2Almacenamiento” SM17.0 Bool




Simbalo Direccidn Tipo Simbalo Direccién Tipo
"FasoXRecuperacion” Mah20.1 Bool "Posicion11® HM13.5 Bool
"Paso3Almacenamiento” M7 Fuul "Posicion11Ocupada™ M1 puul
"PasoIRecuperacion” BLM20.2 Baool "Posicion12” BM13.6 Baool
" PasodAlmacenamiento” 172 ‘Bool "Posicion120cupada” MG 2 Bool
"Paso4Recuperacion® 203 EEI Posicion13” BM13.7 Bool
"FasoSAlmacenamiento” 173 | "Posicion130cupada® %ah9.3 Bool
"PasoSRecuperacion® PM20.4 Bool "Posicion14” M 14.0 Bool
"PasofAlmacenamiento” %M17.4 Bool "Posicion 140cupada” %94 ‘Boal
"PasobRecuperacion® MM20.5 Bool "Posicion15” k14,1 hunl
"Paso7Almacenamiento” WMI17.5 puul "Posicion150cupada” %95 puul
"Paso?Recuperacion” BLM20.6 Baoal "Posicion 167 B 14.2 Baool
" PasofAlmacenamiento” HWM1T.6 Bool Posicion160cupada” HaM9.6 Bool
"FasoSRecuperacion” BaM20.7 Egl "Posicion17” HM14.3 Bool
"Faso@Almacenamiento” HM1TF | "Posicion 17 Ocupada”® M9, 7 Bool
"Paso¥Recuperacion” M21.0 Boal "Posicion18° 144 Bool
"Pasol0Almacenamiento” %M1B.0 Bool "Posicion 18Ccupada” %100 EEI
"Paso10Recuperacion” 211 Bool Posicion19” M14.5 |
“Pasol1almacenamiento” WM18.1 puul "Posicion190cupada” %101 puul
"Pasol1Recuperacion” HM21.2 Fuul "Posicion20” UM14.6 puul
"Pasol2Almacenamiento” M18.2 ‘Baool "Posicion200cupada”® %M10.2 Bool
"Pasol 2Recuperacion” hi21.3 Egl "Posicionz1” 147 Bool
"Pasol3Almacenamiento” HMI1B.3 | "Posicion21Ocupada” %M10.3 buul
"Pasol3Recuperacion” Th21.4 puul "Posicion22” HM15.0 buul
"Fasol4Almacenamiento” HM18.4 Bool "Posicion22 Ccupada” M10.4 El;rl
"Pasol4Recuperacion” eM21.5 | "Posicion23” HWM15.1 |
"Pasol5AImacenamiento”™ HM1B.5 1 "Posicion230cupada” WM10.5 punl
"Pasol EREIJFI'EFEC-IDI'I' Hh21.6 ET "Posicion24” %M15.2 pﬂtﬂ
"Fasol6Almacenamiento” M85 1 FPosicion24 Ocupada” YMI10.6 pﬂm
"Pasol6Recuperacion” h21.7 puul FPosicion2s” WM15.3 puul
"Pasol17Almacenamiento” WM18.7 Fklcﬂ FPosicion250cupada” %M10.7 'pum
"Pasol17Recuperacion” Tah22.0 puul " Posicion 26" L1584 buul
"PasolBAlmacenamiento” eh19.0 puul “Posicion260cupada” w110 I
"pasoiSrecuperacion” 221 ool FPosiciana " GM15.5 Ezl
"Pasol19Almacenamiento” HM19.1 buul FPosicion27 Ocupada” w111 pum
"pasol Srecuperacion” Mahi22.2 pDD| "Posicion28” %WM15.6 Fkltﬂ
"Pasod0Almacenamiento” Hh19.2 puul "Posicion280cupada” YL pum
"Paso 1Almacenamiento” HM19.3 puul FPosicion2a9” YMI15.7 pum
"Pasol2Almacenamiento” %194 pDD| "Posicion290cupada” %M11.3 bﬂtﬂ
"FasoZ4Almacenamiento” M85 n:lﬂl -mmngmupada- %114 |
"Paso25Almacenamiento” 197 Bool FPosicion31” BM16.1 E;
"pasodos” M54 7 Bool *Posicion31 Ocupada” %LM11.5 |
"PasoSalida” M54 4 hunl “Posicion32” M16.2 EEI
"pasotras” HahA54 6 puul “Posicion320cupada” M11.6 Bool
"Pausa.M_M5cadaSAsR" W75 Bool "Posicion33” WM16.3 Bool
"PiezaPosZ” 22 4 Bool MPosicion230cupada” a1 1.7 EEI
"Posicion1® 123 Bool "Posicion34” a1 6.4 |
"Posicion 10cupada” LM77 Bool "Posicion 34 0cupada” BEM12.0 Baol
"Posicion2” 124 Boal "Posicion35” %M16.5 Bool
"Posicion2Ocupada” TME.0 Boal rPosicion350cupada” Baha12.1 Bool
"Posicion3” %M125 punl "PosicionSeleccionada® k2.6 Bool
“Posicion 30cupada” %681 Bool "Posicioni %MD32 Dint
"Posiciond” %M12.6 Bool "PosicionZ” HMD36 Dint
"Posicion4Ocupada® Sahg.2 Bool "PrimerPasolnicio” HahA54.1 Bool
"Posicion5® 127 Bool "PrimerScaninicio”® SahAS4.0 Bool
"Posicion50cupada” %Ma.3 Boal "Q_Timed1Fs" BS54 3 Baool
Posiciont” SM13.0 Bool "Q_Time02Fs BG5S 2 Bool
PosicionbOcupada® ha.4 Bool "Recuperar.M_MScadaSAAR" Hahd1.1 Bool
Posicion?* L EN hunl "RESET" Hl125.3 Bool
Posicion7 Ocupada® MBS Bool "Reset.b_MScadaSAART R Bool
Posiciong” k132 Bool "ResetAlmacenamientofosConten”  Pahid0 4 Baool
PosicionB80cupada” .6 Bool "ResstRecuperacionPosConten” k405 hunl
Posiciond® 133 Bool "ResetTotalFiezas” SahAa0.6 Bool
Posicion90cupada” Ma.T Bool "RetirarFieza_MScadaSAAR” BM2.5 Bool
Posicion10° 134 Bool "SensorBrazofbajo” Hal126.1 Bool
Posicion10cupada® Hah9.0 Bool rsensorinicoX’ Mal126.3 Bool




Simbola Emﬁn mbala Direccién Tipo
"START 1125.0 m TMaster-SAARDT-43 Bl12.3 Bool
"STOF B1125.1 Boal "TMastar-SAARDT-44° S112.4 Egl
"Stop.M_MScadaSAAR" SM3.3 Bool "TMaster-SAARD1-45" Bl12.5 I
"SubirZRecuperacion” %M7.3 ool "Thiaster-SAARD1-46° 12,6 Bool
"sw_gatek” SM0.0 Boal TMaster-SAARD1-47" %127 Bool
"swi_gateZ” %MD, 1 Bool "TMaster-SAARDT-48" %I13.0 Boal
"Timer1 OnDelay1 Q" %45 Bool "TMaster-SAARD1-49" %131 Boal
"Timer20nDelay2Q M6 Bool "Thaster-SAARDT-507 %l13.2 Boal
"Timer30nDelay3q %M4.T Bool ThMaster-SAARDT-51 13,3 Bool
"TimerdOnDelay4Q” M50 Boal "TMaster-SAARD1-52° S113.4 Bool
"TimerSOnDalay50Q” %M. 1 ‘Bool "TMaster-SAARD1-537 %I13.5 Boal
"TimersOnDelays” M52 ool "Thiaster-SAARDT-54° %i13.6 Bool
"Timer7OnDelay7 Q" M5, 3 Bool "ThMaster-SAARD1-55 %I13.7 Boal
"Timer80nDelay8Q” M54 Bool "TMaster-Saar-600° 5%l16.0 Boal
Timerd0nDelayd" SM5.5 Bool "TomaPiezaDelCarroEla}” 4M2.0 Boal
"Timer100nDelay10Q" %MS.6 Bool "TomaPiezaDelCarroEjeZ” M1 Bool
"Timer110nDelay11Q” a5 7 Bool TotalPiezas” AphAD4 2 Dint
"Timer120nDelay120Q" SME.0 Bool "TSAAR-Master01-07 070 Bool
"Timer130nDelay13Q" SME.1 ‘Bool "TSAAR-Master01-1” BG7.1 Boal
*Timer] 40nDelay 14" AhE. 2 Baol "TSAAR-Master01-2° 7.2 Bool
"TMaster-SAARD -00° Bl7.0 Bool "TSAAR-Master(1-3" BG7.3 Bool
TMaster-SAARDT-01" Hal7.1 Boal "TSAAR-MasterD1-47 %074 Boal
"TMaster-SAARDT-02" |7 2 Bool "TEAAR-Master(1-57 %075 Boal
"TMaster-SAARDT-03 7.3 Bool "TSAAR-Master01-6 %076 Boal
"TMaster-SAARD-04" %74 Bool "TSAAR-Master(1-7" 7.7 Boal
"TMaster-SAARD1-05 %l7.5 ‘Bool "TSAAR-Master(1-8 SH0E.0 Bool
"TMaster-SAARD-06 %I7.6 Bool "TSAAR-Master1-9 %081 Boal
"TMaster-SAARD1-07 7.7 Eaol "TSAAR-Masterd1-10° 8.2 Bool
"TMaster-SAARD 1 -08° %l8.0 Bool "TSAAR-Master01-11° BhB.3 Bool
"Thaster-SAARD1-09° 181 Bool "TSAAR-Master01-12° %GE.4 Boal
"TMaster-SAARDT-107 %I8.2 Bool "TSAAR-Master01-13° S0E.5 ﬁl
"TMaster-SAARDT-117 SEE] Bool SAAR-Master(1-14" -6 I
“TMaster-5AARDT-12° %18 4 Bool "TSAAR-Master01-15° %087 Bool
"TMaster-SAARDT-13" I8, 5 ‘Bool "TSAAR-Master(1-16° 9.0 Bool
"TMaster-SAARDT-14° s 6 I "TSAAR-Master(1-17" 9.1 Bool
"ThMaster-SAARDT-15" 9187 I "TSAAR-MasterD1-18° 092 Bool
"Thaster-SAARDT-16" 96190 Bool "TSAAR-MasterD1-19" %0093 Bool
TMaster-SAARDT-17" 191 Bool "TSAAR-Master(1-20° .4 Bool
"Thaster-SAARDT-18" 192 I "TSAAR-Master01-21° %09.5 Bool
TMaster-SAARDT-19° 19,3 Egl "TSAAR-Master(1-22" %096 Bool
TMaster-SAARD1-207 19,4 Bool "TSAAR-Master(1-23" 09,7 ool
TMaster-SAARD1-21 9.5 Bool "TSAAR-MasterD1-247 5%010.0 ool
"TMaster-SAARD1-22° B419.6 Ezl "TSAAR-Master01-25" %Q10.1 Bool
MMaster-SAARD1-23" 19,7 I "TSAAR-Master01-26" %010.2 Eool
Thaster-SAARD1-24" %l10.0 Bool “TSAAR-MasterD1-27° %0103 Bool
TMaster-SAARD1-25 B110.1 Bool "TSAAR-MasterD1-28" %010.4 Bool
TMaster-SAARD1-26° %102 Bool "TSAAR-Master01-29" %010.5 Bool
Thaster-SAARD1-27° %103 Bool "TSAAR-Master01-30° %010.6 Eool
TMaster-SAARD1-28° %110.4 Boal "TSAAR-Master(1-31 %010.7 Eool
TMaster-5AARD1-29° B%110.5 Bool "TSAAR-Master(1-32° B6011.0 Eool
"Thaster-SAARD1-30° 10,6 Ezl "TSAAR-Master01-33° 8011.1 Bool
"TMaster-SAARD1-317 %1107 I "TSAAR-MasterD1-34° %0112 Bool
TMaster-SAARD1-32° %1110 Bool "TSAAR-Master01-35" %0113 Bool
TMaster-SAARD1-33° B111.1 Bool "TSAAR-Master01-36° %0114 Bool
TMastar-SAARD1-34° %111.2 Bool "TSAAR-Master01-37 %0Q11.5 Bool
TMaster-SAARD1-35° l11.3 Bool "TSAAR-Master(1-38" %0116 ool
TMaster-SAARD1-36° 111.4 Boal "TSAAR-Master(1-39" %0117 1
MMaster-SAARD1-37 %111.5 Bool "TSAAR-Master01-40° %012.0 ]
Thaster-SAARD1-38° %l11.6 EI "TSAAR-Master01-41" WO121 |
TMaster-SAARD1-39° %1117 I "TSAAR-Master01-42° Q122 Bool
"TMaster-5AARD1-40" %I12.0 Bool "TEAAR-Master(1-43° WQ12.3 Bool
TMaster-SAARD1-41" %121 Bool "TSAAR-Master(1-44° 0124 Eool
TMaster-SAARD1-42" %l12.2 Bool [TSAAR-Master(1-45° %0125 Bool




Simbolo reccién Tipo
TSAAR-Master(1-46 %0126 Boal
TSAAR-Masterd1-47 %0127 Bool
TSAAR-Master02” %0013 Dint
'TSAAR-Masterd3® %0017 Dint
TSAAR-Masterid” %0021 Dint
TSAAR-Masterds” %0025 Dint
TSAAR-MasterDa” %0029 Dint
TSAAR-Masterd7-00" %033.0 Boal
TSaar-Master-600° Bb36.0 Boal
‘TSaar-Master-Almacena-601" 6.1 E‘:
'TSaar-Master-Recupera-602° W06.2 |
Uit moPAsc” %M54.5 Boal
"VariableResat" M7 .5 Bool
Kfast” %0124.6 Boal
"wfast_MScadaSAART SM225 Bool
Kleft” 01240 Bool
Xleft_MScadaSAAR” %227 Boal
Kright” 401241 E?
Xright_MScadaSAnR SM23.0 I
"Yaxes" 8601244 Boal
“Yaxes_MScadaSAAR %234 Boal
‘Zdown” %0124.3 Bool
"Zdown_ScadaSAAR" %hh23.1 Eaol
"Zfast” Ba)124.7 Bool
“zfast_MScadaSAAR" %M22.6 Bool
“Zup® %0124.2 Bool
"Zup_MScadaSAAR BM23.2 Bool




Programacion de la estaciéon Manipulacion B
Inicio mediante Start fisico o de SCADA

IF {("BotonStart"=true AND "BD1Y.MFPEBctconStart=false)

QR

("MMStart MScada"=trus ARND "BD1".MFEFMMStart=false }

QR

["THaster-HandE"=true)) AND "BD1".InicicDeProcesc=Lfalss
THEN

"BD1".Preparacion:=true;
"BDA1".CargaEntregada:=fzalse;

END IF;
"BD1" .MFPEotonStart:="BotonStart”;

"BD1" .MFPMMStart :="MMStart MScada":
= Preparar el brazo para

enviarlo hacia la banda donde se encuentra el pallet y ubicarlo en posicién para que
pueda sujetar la pieza.

IF ("BD1".Preparaclion=true AND "BD1Y.MFPFreparacicn=falsse)
AND "BD1".InicioleProceso=falses THEN
"BD1" .MHandlingHacigEstacicndnteriorPreparacion:=trus;
END IF;
“BDE".MFPPIepaIacion:="3D1".Preparacion;

Se alinea el brazo de Manipulaciéon B con el pallet, se abre la garra, baja y se verifica
gue exista una pieza ubicada en el pallet, de no existir, sube y se restablece.

En caso de que exista una pieza, la toma y procede a trasladarla hacia la estacion
Clasificacion, una vez ahi, desciende para colocar la pieza en la banda transportadora
de la estacion antes mencionada, terminando el proceso.

// segmento 5

£f

IF {("BDl1".Preparacion=true AND "SensorHandlingDeLaEstacionZnterior"=true
AND "EBD1l".IniciocDeProceso=false) THEN
"BD1l".MHandlingHaciaEstacionAnteriorPreparacicn:=false;
"BD1".InicioDeProceso:i=true;

"BD1"™.Preparacion:=falze;

END_IF;:

// segmento 6

i
IF ("ED1".InicioDeProceso=true AND "ED1™.MFPInicioDeProceso=falses) THEN

"BD1".MActivarAhrirGriperIniciodePorcesor=true;
"BD1l".MActivaBrazoGriperInicioDeProceso:=true;
END IF;
"BD1".MFPInicicDeProcesc:= "BD1".InicioDeProceso;
ff segmento 7

£f

IF ("BDl1".InicioDeProceso=true AND "SensorGripperibajo"=true
BMD "BDl1".Analisis=false) THEN
"BD1" . MTimerd0l:=true;

ELSE

"EDL" . MTimerQ0l:=fal=ze;

END_IF;



// segmento 3

i

IF ("BD1".MTimer001Q=truc AND "BD1"™ . MEFPTimerl=falsc) THEM
"BD1".Rnalisis:=true;
"ED1" .MActivarhbrirGriperIniciodePorceso:=falsze;

END IF;

"BO1".MFPTimerl:="BD1l" . MTimer001Q;

// segmento 9

'

IF ("BD1".Rnalisis=true AND "BDl".SiHayPieza=falae) THEN
"EDL" . MTimerd02 :=true;

ELZE
"ED1" . MTimer002:=falze;

END_IF;

"Temp2Onknalizanda™ . TON({IN:="ED1" .MTimer002,
PT:=T#1500ms,
Q=>"BDL" .MTimer002Q,
ET=>"ED1" .MTimer(02ZET) ;

// segmento 10

£

IF ("BD1".Rnalisis=true AND "SensorOpticoPartIsBlack"=true
RAND({ "EBEDL™.MTimer002Q=true AND "BED1" .MFPTimerZhnalizando=false)) THEN
"ED1".SiHayPieza:=true;
"BDl".TranzportarCarga:=true;

END_IF;

"EDL™ .MFPTimer2hnalizando:= "BEDL".MTimer(Q02Q;

!/ segmentc 11

£/

IF ("BDl".ARnalisis=true AND "SensorOpticoPartIsBlack"=falze
AND ("BD1".MTimer002Q=true AND “BDl1l"."MFPTimer2Analizando(l)"=false)) THEN
"BD1".NoHayPieza:=true;

END _IF:

"ED1"."MFPTimer2Analizando (1) ":= "ED1".MTimer002Q;

!/ segmentc 12

2

IF ("BD1".TransportarCarga=true AND "ED1™ .MFPSTransportar=false) THEN
"BD1" .MActivaBrazoGriperInicioDeProceso:=false;

END IF:

"ED1".MFPSTransportar:= "BDL".TransportarCarga;

// segmentoc 13

£/

IF {("BEDl".TransportarCarga=true RND "SensorHandlingDelaEstacicnAntericr"=true
BND{ "SenscrGripperArriba"=true RAND “BDLl".MFPSensorGriperArribaTransportar=false)) THEN
"BD1".MHandlingTransportarHaciaEstacionSiguiente:=true;

END IF;

"BD1" .MFPSensorGriperhrribhaTransportar:="SensorGripperaArriba™;

// segmento 14

£

IF ("BDl1"™.TransportarCarga=true AND "SensorGripperArriba”=true
EWND ("SensorHandlingDeEstacionSiguiente™=true AND "BD1".MFPSenscrHandlingEstacionSiguiente=false)
"BD1".MHandlingTransportarHaciaEstacionSiguiente:=false;
"BD1l".MActivarBrazoGriperTransporte:=true;
"BDl1".CargaEnSiguienteEstacion:=true;

END_IF;

"BED1" .MFPSenscrHandlingEstacionSiguiente:= "SensorHandlingDeEstacionSiguiente™;

} THEN



// segmento 15

i

IF ("BDl".CargaEnSiguienteEstacion=true AND "SensorHandlingDeEstacionSiguiente"=true
AND "SenszcrGripperibajo”strue AND "BDLl".ExtraccionPl=false) THEN
"BD1".MTimerdd3:=true;

ELSE
"BD1".MTimerdd3:=falze;

END IF;

"Timer3iOnEsperaParaBntregarCarga”.TON({IN:="BD1" .MTimexQ03,
PT:=T#1z00m=,
Q=>"EDL" .MTimer(03Q,
ET=>"BED1" . .MTimer003ET) ;

// segmento 16

i

IF ("BD1".MTimer003Q=true AND "BD1" .MFPTimer3=false) THEN
"BD1".MActivarihrirGriperCargaEnSiguienteBEstaciconi=true;
"EDl™.CargaEntregada:=true;

END IF;

"BD1" . MFPTimer3:="BD1" .MTimer003Q;

// segmentol?

i
IF ("BDl".CargaEntregada=trus AND "BD1".ExtraccionPl=false AND "SensorGripperabajo™=trus)

"BD1".MActivarBrazoGriperTransporte:=false;
"THandB-Master":=true;
END _IF;

// segmento 18

i

IF (“BDl1".CargaEntregada=true AND “BDl1".ExtraccionPl=false
AND {"SenscrGripperhrriba"=true
END "BD1".MFPSensorGriperArribaCargaEnSiguienteEstacicn=false))THEN
"ED1".MActivarhbrirGriperCargaEnSiguienteEstacicni=falsea;
"BED1".ProcesoTerminado:=true;

END IF;

"BEDL" .MFPSensorGriperArribaCargaEnSiguienteEstacion:="SensorGripperArriba”;

// segmento 19

£

IF ("BD1™.ProcesoTerminado=true) THEN
"BED1"."Bit3.0_SignalFinHandlingB-TnicinSortingVarHandlingB":=true;

ELSE
"BEDL1"."Bit3.0_SignalFinHandlingB-InicioScortingVarHandlingB":=false;

END IF;

Programacion de las salidas del PLC mediante marcas que se usan a lo largo del
proceso.

// zegmento 20

i

IF ("BD1"."Bit3.0 SignalFinHandlingB-InicioSortingVarHandlingB"=true) THEN
"THandE-Mazter":=falze;

END _IF;

f{ segmento 21

£

IF (("BD1l".MHandlingHaciaEstacionAnteriorPreparacicn=true
AND "EBDL" .MPausza=fal=ze)
OFR "BD1".MHandlingHaciaBandaRecuperacion=true
OR "BD1".MActivarHandlingHaciaCentroExtraccicn=true
OFR "BD1l".MHandlingHaciaEstacionAnteriorRechazcDerecho=true
OR ("MHandlingHaciaEstacionAnteriorAccionamientoManualB MScada"=true
AND "EDL" .MPauza=true)) THEN
"HandlingHaciaEstacionAnterior™:=true;

ELEE
"HandlingHaciaEstacionAnterior":=false;

END IF;

THEN



// segmento 22
£f
IF {("HandlingHaciaEstacionAnterior"=true) THEN
"HandlingHaciaEstacionAnterior MScada":=true;
ELEE
"HandlingHaciaEstacionAnterior MScada":=falsze;
END_IF;

// segmento 23

it

IF {("BD1"™.MHandlingTransportarHaciaEstacionSiguiente=true
LMD "BD1™.MPauza=falze)
OR "BD1".MHandlingHaciaEstacionSiguienteRechazoIzquierda=true
QR
{("MHandlingHaciaEstacionAccionamientoManualP MScada“s=trus AND "BEDL"™.MPausa=truc)) THEN
"HandlingHaciaEstacionSiguiente™:=true ;

ELEE
"HandlingHaciaEstacionSiguiente™:=falze;

END _IF;

// segmento 24
£f
IF {("HandlingHaciaEstacionSiguiente"=true) THEN
"HandlingHaciaEstacionSiguiente MScada":=true;
ELEE
"HandlingHaciaEstacionSiguiente MScada“:=false;
END_IF;

// segmento 25

I

IF (("BD1".MActivaBrazoGriperInicioDeProceso=trus
OR "BD1".MRctiwvarBrazoGriperTransporte=trus)AND "BD1".MPausa=false) OR (“BD1".MActivarBrazoGriperRecuperacicn=trus
OR "BD1".MActivarBrazoGriperExtraccion=true OR "BD1".MActivarBrazoGriperRechazo=true

OR ("MBrazogripperficcionamientoManualB MScada"=true AND "BD1".MPausa=true) )} THEN
"ReotivaBrazoGriper":i=trus ;

ELSE
"ActivaBrazoGriper":=false;

END_IF;

// segmento 26

i

IF ("ActivaBrazoGriper“"=true) THEN
"ActivaBrazoGriper MScada™:=true;

ELSE
"BotivaBrazoGriper MScada":=false;
END_IF;

Recuperacion de la pieza en caso de que deba regresar al pallet o sea rechazada.

// segmento 27
i
IF ({{("BD1l".MRctiwvarAbrirGriperIniciodePorceso=true OR "BD1".MActivarAbrirGriperCargaEnSiguienteEstacicn=true}AND
"BD1l".MPausa=falze)OR "BD1l".MActivarhbrirGriperRecuperacion=true
OR "BED1"™.MActivarBbrirGriperExtraccion=true OR "BD1".MActivarkbrirGriperRechazo=true OR("MActivarGripperAccicnamien=-
toManualB MScada"=true AND “BD1".MPausa=true)) THEN
"hotivarhbrirGriper™:=true;
ELESE
"hctivarhbrirGriper™:=false;
END IF;:

// segmento 28
i
IF ("RctiwvarkbrirGriper“=true) THEN
"ketivaribrirGriper MScada™:=true;
ELESE
"ketivaribrirGriper MScada":=false;
END IF;:

// segmento 29

i

IF {{"BotenStart"=true OR "MMStart MScada"=true) AND "BD1" .ResetActivado=false) THEN
"EDL".MarcaQuitarPausa:=true;

ELSE
"ED1".MarcaQuitarPausa:=falze;

END_IF;



// segmento 30

i

IF ("BotonStop"=false
QR "ED1" .MFPMMPausa=true
QR ("BDl".InicioDeProcezo=true AND "ED1".MPausa=true)
OR "MMPausa M3cada“=true )
BND "BDl".MarcaQuitarPausa=false THEN
"BD1" .MPausa:=true;

ELEE
"BED1" .MPausa:=falze;

END _IF;

// segmento 31
i
IF ("BDL".MPausza=true BAND "BDl1".CargaEntregada=false AND ("SwitchManual/Automatico"=trus AND "BD1" MFPSwitchManualluto-
matico=false)) THEN
"BD1"™.Recuperacion:=falze;
END_IF;
"BDL" .MFPSwitchManualRutomatico:="SwitchManual/Automatico™;

// segmento 32

i

IF ("BDL".Recuperacion=trus AND "BD1".MFPRecuperacion=falsze) THEN
"BD1".MHandlingHaciaBandaRecuperacion:=true;

END IF;

"BD1" .MFPRecuperacion:="BDl".Recuperacion;

// segmento 33
I
IF ("BD1".Recuperacicn=trues AND “BDl".PiezaRecuperada=false AND ("SensorHandlingDelLaEstacicnAntericr“=trus AND
"BD1".MFPSensorHandlingBandaRecuperacion=£false)) THEN
"BD1l".MHandlingHaciaBandaRecuperacion:=false;
"BDLl".MActivarBrazoGriperRecuperacion:=true;
END IF;
"ED1".MFFSensorHandlingBandaRecuperacion:="SensorHandlingbelaEstacionAnteriocr";

// segmento 34

£

IF ("BD1".Recuperacion=trues BND ("SensorGripperAbajo"=true AND "BD1".MFPSensorGriperAbajoRecuperacicn=false}} THEN
"BDL".MActivarAbrirGriperRecuperacion:=true;
"BDl".MActivarBrazoGriperRecuperacion:=false;
"EDL".PiezaRecuperada:=true;

END IF;:

"BD1".MFPSenscrGriperAbajoRecuperacion:="8ensorGripperabajo”™;

// segmento 315

i

IF ("BD1".PiezaRecuperada=trues) THEN
"ED1".MActivarBrazoGriperRecuperacion:=false;

END IF;

/{ segmento 36

I

IF ("BD1".PiezaRecuperada=trus AND "SensorGripperArriba"=true) THEN
"BDl".MActivarAbrirGriperRecuperacion:=false;
"EDL".FinRecuperacion:=true;

END IF;:

// segmento 37
/i
IF ("BDl".MPausa=true AND ({"BotonReszet"=true AND "ED1".MFPlReset=false) OR ("MMReset MScada"=true AND "BD1".MFPMMRe-
zet=Ffalsze))}) THEN
"EDL".ResetActivado:=true;
END_IF;
"BD1" .MFPlReset:="BotonReset";
"BD1" .MFPMMReset :="MMReset MScada”;

// segmentc 38
i
IF ("BD1".CargaEntregada=false AND "BD1l".SiHayPieza=true AND ("BD1l".ResetActivado=true AND "BD1".MFPResetRechazolz-
quierdo=falsze)) THEN
"BD1".Rechazolzquierdo:=true;
"BD1".MHandlingTransportarHaciaEstacionSiguiente:=falsze;
"BD1".MHandlingHaciaEstacionAnteriorRechazoDerecho:=true;
END IF;
"BD1" .MFPResetRechazolzgquierdo:= “BDl".ResetActivado;

// segmento 39
i
IF ("BD1".Rechazolzgquierdo=true BAND (“SensorHandlingDelaEstacicnAnterior"=true AND "BD1".MFPRetornoParaRechazo=false}}
THEN
"BD1".MHandlingHaciaEstacionSiguienteRechazolzquierda:=true;
"BD1".MHandlingHaciaEstacionAnteriorRechazcDerecho:= false;
"ED1".RechazoIzgquierdoListo:=true;
END IF;
"ED1" .MFPRetornoParaRechazo:="SensorHandlingDelaEstacionAnterior™;



// segmento 40
i
IF ("BDl".RechazolzguierdolListo=true AND “BD1l".RechazolzgquierdoP2=false BND ("SensorHandlingEnPosicicnDeAlmacenamien-
to"=true AND “BD1".MFPSensorMedioRechazolzquierda=false)) THEN
"BD1".MHandlingHaciaEstacionSiguienteRechazelzquierda:=true;
"BD1".MActivarBrazoGriperRechazo:=true;
"BD1".RechazolzguierdoPl:=true;
END_IF;
"BD1".MFPSensorMedicRechazolzquierda:="SensorHandlingEnPosicionDellmacenamiento™;

// segmento 41
it
IF ("BDl".RechazolzguierdolListo=true AND “BD1l".RechazolzquierdoPl=true BND ("SensorGripperAbajo"=true AND "BD1".MFPSen-
sorGriperAbajoRechazolzgquierdo=£false)) THEN
"BD1".RechazolzgquierdoP2:=true;
"BD1l".MActivarAbrirGriperRechazo:=true;
"BD1".MActivarBrazoGriperRechazo:=£falze;
END IF;
"BED1".MFPSensorGriperkbajoRechazolzquierdn:="SensorGripperibajo”;

Extraccién de la pieza desde la banda de Clasificacion

// segmento 42
£
IF ("EDl".RechazoIlzgquierdoPZ=true AND ("SensorGripperArriba"=true AND "BD1".MFPSensorGriperArribaRechazoIlzquier-
do=false)) THEN
"BD1".FinRechazo:=true;
END IF;
"BDLl".MFPSensorGriperArribaRechazolzquierdo:="SensorGripperarriba”;

// segmento 43

i

IF ("BDl".CargaEntregada=true BND{"BDl".ResetActivado=true AND "BDl".MFPResetActivadoExtraccicn=false})} THEN
"BD1"™.MActivarBrazoGriperExtraccion:=true;
"ED1"™.MActivarhbrirGriperExtraccion:=true;
"BD1"™.ExtraccionPl:=true;

END IF;

"EDL" .MFPFResethictivadoExtraccion:="EDl" .ResetActivado;

// segmento 44
£
IF ("EDl1".ExtraccionPl=true AND "EDl1".ExtraccionP3=false AND ("SensorGripperAbajo”=trues AND "BD1" .MFPSensorGriperiba-
joExtraccion=£false})) THEN
"BED1"™.MRctivarkhrirGriperExtraccion:=falze;
"BD1"™.MActivarBrazoGriperExtraccion:=false;
"BD1".ExtraccionP2:=true;
END_IF;
"BDL".MFPSensorGriperkbajoExtraccion:="SensorGripperabajo™;

// zegmento 45
14
IF ("BDl".ExtraccionPZ=trus BRND "BD1".ExtraccionP4=false RND ("SensorGripperArriba"=true AND "BD1".MFPSensorGriperarri-
baExtraccicn=falsze)) THEN
"BD1".MActivarHandlingHaciaCentroExtraccion:=true ;
"BD1".ExtraccionP3:=true;
END IF;
"BD1".MFPSensorGriperArribaExtraccion:="SensorGripperArriba™;

seqemnto

IF ("BDl".CargaEntregada=true AND "BDl".ResetActivado=true AND "BDl".ExtraccionP3=trues AND ("SensorHandlingEnPosicicn-

DeAlmacenamiento"=true AND "EDL".MFPSensorCentralExtraccion=falsze)) THEN
"BD1l".MActivarHandlingHaciaCentroExtraccion:=false;

MhctivarBrazoGriperExtraccion:=true;

.ExtraccionP4:=true;

“BDI“‘MFPSensorCentralExtraccion:=“SensorHandlingEnPosicionDeAlmacenamiento“;

// segmento 47

I

IF ("BDl".ExtraccionP4=true AND ("SensorGripperibajo”=true AND "BDLl".MFPSensorGriperibajoExtraccionPd=false}} THEN
"BD1l".MActivaribrirGriperExtraccion:=true;
"BD1l".MActivarBrazoGriperExtraccion:=false;
"BD1".ExtraccionP5:=true;

END_IF;

"BD1l".MFPSensorGriperibajoExtraccionP4:="SensorGripperabajo”;



// segmento 43

il

IF ("BDL".ExtraccionP3=true) THEN
"EDL™ . MTimer004:=true;

ELEE
"ED1" .MTimerd04:=falzae;

END IF;

"Timer40OnExtraccionF5" . TON(IN:="ED1"™ .MTimerd04,
PT:=T#1000ms=s,
Q=>"BD1" .MTimer(04Q,
ET=>"BD1" .MTimerd04ET) ;

Conteo de piezas entregadas y devueltas, paro general y al finalizar el proceso se
desactivan las marcas del proceso.

// zegmentc 49

i)

IF ("BD1".MTimer(QO4Q=true AND "BD1".MFPTimer4=false) THEN
"BDL".FinExtraccicn:=true;
"BDLl".CargaEntregada:=fal=se;

END_IF;

"BED1".MFPTimerd:="BD1".MTimer004Q;

// segmento 50

i

IF ("BD1".CargaEntregada=true AND "BD1".MFPCargaEntregadaPiezasEntregadas=false) THEN
"ConteoDePiezasEntregadas MScada":= "ConteoDeFiezasEntregadas_MScada™+1;

END IF;

"ED1".MFPCargaEntregadaPiezasEntregadas:="BD1l".CargaEntregada;
IF ((“BDl".FinExtraccion=true AND "BD1" . MFPExtraccionFiezasDevueltas=false)QR ("BD1".FinRechazo=trues AND "BD1". MFFRe-
chazoPiezazDevueltas=fal=ze)
QR ("BD1".FinRecuperacion=true AND “BD1".MFPRecuperacionPiezasDevueltas=false)) THEN
"ContecDePiezasEntregadas MScada":="ContecDePiezasEntregadas MScada"-1;
END IF;
"EDL" .MFPExtraccionPiezasDevueltas:="BED1".FinExtraccion;
"EDL" .MFPRechazoPiezazDevueltas:="ED1".FinRechazo;
"BED1".MFPRecuperacionPiezasDevualtas:="BD1l".FinRecuperacion;

// segmento 51

'
IF (("BDl".PinExtraccion=true AND "ED1l™."MFPExtraccionPiezasDevueltas(l)"=false)} OR ("BD1l".FinRechazo=true AND

"ED1","MFPRechazoPiezasDevueltas (1) "=false)
OR ("BDL".FinRecuperacion=true AND “ED1"."MFPRecuperacionPiezasDewvueltas(l)"=false)} THEN
"ContecDePilezasDevueltas MScada":="ContecDePiezasDevueltas MScada"+1;
END IF;
"ED1"™,"MFPExtraccionPierzasDevueltas (1) ":="ED1".FinExtraccion;
"EDL MEFPRechazoPiezasDevueltas (1) ":="ED1".FinRechazo;
"BED1™."MFPRecuperacicnPiezasDevueltas (1) ":="BDl".FinRecuperacion;

Las entradas y salidas del PLC activan marcas que son usadas en el SCADA

// segmento 52
i/
IF (("MMStop MEcada"s=true AND "“ED1".MFPEotonStop=Ifalse) OR {("BD1".NoHayPieza=true AND "BD1".MFPNcHayPieza=false} CR
("ED1".ProcesoTerminado=true AND "BD1l".MFPProcesoTerminado=false)
QR {("ED1".FinRecuperacion=true AND "BD1l".MFPFinRecuperacion=falsze) OR ("BD1".FinExtraccion=true AND "BD1" .MFPFinEx-
traccion=falze) OR ("BD1l".FinRechazo=true AND "BD1".MFPFInRechazolzquierdo=false})} THENM
"ED1".Preparacion:=false;
"BD1".MHandlingHaciaEstacionAnteriorPreparacicni=false;
"BD1".InicioDeProceso:=false;
"ED1".MActivaBrazoGriperInicioDeProceso:=false;
"BD1" .MActivaribrirGriperIniciodePorceso:==false;
"BD1".Rnalisis:=false;
"BD1".SiHayPieza:=false;
"BD1".NoHayPieza:=false;
"BED1".TransportarCarga:=fal=ze;
"BD1".MHandlingTransportarHaciaBstacionSiguiente:=£false;
"ED1".MActivarBrazoGriperTransporte:=false;
"ED1".CargaEnSiguienteEstacion:=false;
"BD1" .MActivarAbrirGriperCargaEnSiguienteEstacicni=false;
"ED1".ProcesoTerminado:=false;
"BD1".Recuperacion:=false;
"BD1".MActivarBrazoGriperRecuperacion:=false;
"ED1".MHandlingHaciaBandaRecuperacion:=false;
"BD1".PiezaRecuperada:=£falsze;



"BDL".MActivarkbrirGriperRecuperacion:==false;

"BD1l".FinRecuperacion:=false;
"BD1".ResetActivado:=false;
"BD1l".MActivarBrazoGriperExtraccion:=false;
// "BD1" MActivarhbrirGriperExtraccion:=falsae;
"BD1" .MActivaribrirGriperExtraccion:=false;

J/MBD1" .MActivarBrazoGriperExtraccion:=false;
"BD1".MActivarHandlingHaciaCentroExtraccion:=£false;
"BD1".ExtraccionPl:=falze;
"BD1".ExtraccionP2:=falze;
"BD1".ExtraccionP3:=false;
"BD1".ExtraccionPd:=false;

"BD1".FinExtraccion:=false;

"BD1".ExtraccionPS:=false;

"BD1l".Rechazolzguierdo:=false;
"BD1l".MHandlingHaciaEstacionSiguienteRechazolzquierda:=false;
"BD1".MActivarBrazoGriperRechazo:=falze;
"BD1".MActivarkbrirGriperRechazo:=false;

"BD1".RechazolzguierdoPl:=false;
"BD1".RechazolzguierdoP2:=false;

"ED1".FinRechazo:=false;
"BD1".MHandlingHaciaEstacionAnteriorRechazclDerecho:=false;
"BD1l".Rechazolzguierdolisto:=false;

END_IF;

"BED1".MFPEotonStop:="MMEtop MEcada";
"BD1l".MFPHNoHayPieza:="BD1".NoHayPieza;

"BD1" .MFPProcesoTerminado:="BD1". ProcesoTerminado;
"BD1".MFPFinRecuperacion:="BD1".Finkecuperacion;
"BD1".MFPFinExtraccion:="BD1".FinExtraccion;
"BD1".MFPFInRechazolzquierdo:="BD1".FinRechazo;

// segmento 53

I
IF ("SensorOpticoPiezaDisponible"=true) THEN
"SenszorOpticoPiezabisponible MScada":=true;
ELEE
"SensorOpticoPiezalbisponible MScada":=false;
END IF;:

// segmento 54
£/
IF ("SensorHandlingDelaEstacionAnterior"=true) THEN
"SensorHandlingDelaEstacionAnterior MScada“:=true;
ELSE
"SensorHandlingDelaEstacionAnterior MScada":=falae;
END IF;

// segmentoc 55
£/
IF ("SensorHandlingDeEstacionSiguiente™=true) THEN
"SensorHandlingDeEstacionSiguiente MScada":=true;
ELZE
"SensorHandlingDeEstacionSiguiente MScada":=false;
END IF;

// segmento 56
i

IF {"SensorHandlingEnPosicionDeAlmacenamientco”=true) THEN

"SensorHandlingEnPosicionDeAlmacenamientc MScada":=true;
ELSE

"SensorHandlingEnPosicionDeAlmacenamientc MScada":=false;
END IF;

// segmento 57

o
IF ("SensorGripperAbajo”=true) THEN
"SensorGripperibajo MScada":=true;
ELEE
"SensorGripperibajo MScada":=Ifalze;
END IF;



// segmentoc 58
L
/f segmento 67

£

IF ("SensorGripperhrriba MScada"=true) THEMN

"THandE-Masterdl-05":=true;
ELEE

"THandB-Master0l-05":=false;
END_IF:

// segmento 68

i

IF ("SenzorOpticoPartIzBlack MScada"=true) THEN

"THandB-Masterdl-0&":=true;
ELZE

"THandE-Masterdl-06":=falze;
END IF;

// segmento 69

£

IF ("SensorOpticoEstacionSiguientelibre MScada"=trus) THEN

"THandE-Masterdl-07":=true;
ELEE

"THandE-Masterdl-07":=falze;
END IF;:

/{ segmento 70

i

IF ("SwitchManual/Rutomatico MScada"=true)
"THandE-Masterdl-08"::=true;

ELZE
"THandB-Masterdl-08":=false;

END _IF;

//segmente 71

£

IF ("HandlingHaciaEstacionAnterior MScada"=true) THEN

"THandB-Master0l-09":=true;
ELEE

"THandB-Master(l-09":=fal=ze;
END _IF:

!/ segmento 72

£

IF {("HandlingHaciaEstacionSiguiente MScada"=true) THEN

"THandB-Master0l-10":=true;
ELZE

"THandE-Maszter(l-10":=fal=ze;
END IF;

// segmento 73

ff

IF ("RctivaBrazoGriper MScada"=true) THEN
"THandB-Masterdl-11":=true;

ELESE
"THandB-Master0l-11":=false;

END IF;

/{ segmento 74

£

IF ("RctivarRbrirGriper MScada"=true) THEN

"THandB-Master0l-12":=true;

ELSE
"THandB-MasterQl-12";:;=false;
END_IF;
ELSE
"THandB-Master0l-04":=false;

END_IF;

[EN



// segmento 75

£

IF ("TransmiszorOpticcEstacionOcupada MScada"=true) THEN
"THandB-Masterdl-13":=true;

ELEE
"THandB-Masterdl-13":=false;

END_IF;

// segmento 76
i

"ConteoDePiezasEntregadas MScada":="THandB-MasterQz";

// segmento 77
£
"ConteoDePiezasDevueltas MScada":="THandB-Master03";

// segmento 78

1

IF ("TMaster-HandB01l-00"=true) THEN
"MMEtop MScada®:=true ;

ELSE
"MMEtop MBcada™:=fal=se;

END_IF;

// segmento 79

£

IF ("TMaster-HandEOl-0l"=true) THEHN
"MHandlingHaciaEstacionAccionamientoManualB MScada":=true;

ELEE
"MHandlingHaciaEstacionAccionamientoManualB MScada":=false;

END IF;

// segmento 80

£

IF ("TMaster-HandB0l-02"=true) THEN
"MHandlingHaciaEstacionAnteriorAccionamientoManualBE MScada

ELEE
"MHandlingHaciaEstacionAnteriorAccionamientoManualB MScada

ENMND IF;

// segmento 81
£
IF ("TMaszter-HandB0l-03"=true) THEN
"MBrazogripperliccionamientoManualB MScada":=true ;
ELEE
"MBrazogripperkccionamientoManualB MScada":=false;
ENMND IF;

// segmento 82
£
IF ("TMazter-HandB0l-04"=true) THEHN
"MhctivarGripperlccionamientoManualB MScada":=true;
ELEE
"MhctivarGripperhccionamientoManualB MScada":=false;
END IF;

segmento B3

Ly

IF ("TMaster-HandBOl-05"=true) THEHN
"MMStart M3cada™:i=true;

ELEE
"MMStart MScada™:=Ifal=ze;

END IF;

=true;

i=Ffalse;



[/ segmentoc 84

i

IF ("TMaster-HandBOl-0&"=trus) THEN

"MMPausa MScada":=true;
ELSE

"MMPausa MScada™:=Tfalae;

END IF:

// segmento 85
L

IF ("TMaster-HandB0l-07"=trues) THEN

"MMRezet MScada":i=true;
ELSE

"MMReset MScada™:=false;

END IF:

Tabla de Variables

Simbolo Direccién Tipo
"ActivaBrazoGriper" %Q0.2 Bool
*ActivaBrazoGriper_MScada" G 70.6 Bool
“ActivarAbrirGriper” %Q0.3 Bool
“ActivarAbrirGriper_M5cada” Suhd70.7 Bool
"BD1"."Bit3.0_SignalFinHandlingB-Ini- %0B20.DBX13.0 Bool
cinSortingVarHandlingB"

"BD1"."MFPExtraccionfiezasDevuel- |%DB20.DBX11.7 Boaol
tas(1)"

‘BD1"."MFPRechazoPiezasDevuel-  |%DB20.DBX12.0 Bool
tas(1)" |

"BD1"."MFPRecuperacionPiezasDe-  |[%DB20.DBX12.1 Bool
vueltas(1)” |

"BD1"."MFPTimer2Analizando(1)®  %DB20.0BX2.1 Bool
"BD1".Analisis %DB20.0BX1.2 Bool
"BD1".CargaEnSiguienteEstacion /%DB20.DBX3.1 Bool
"BD1".Cargakntregada %DB20.DBX3.5 Bool
"BD1".ExtraccionP1 /%DB20.DBX7.6 Bool
"BD1".ExtraccionP2 %DB20.0BX7.7 Bool
"BD1".ExtraccionP3 %DB20.0BX8.0 Bool
"BD1".ExtraccionP4 %0B20.0BXA8.1 Bool
"BD1".ExtraccionPS %DB20.DBX8.5 Bool
“BD1".FinExtraccion %DB20.0BX8.3 Bool
"BD1".FinRechazo %DB20.DBX10.0 Bool
"BD1".FinRecuperacion %0B20.0BX6.4 Bool
"BD1".InicioDeProceso 5DB20.DBX0.1 Bool
"BD1".MActivaBrazoGriperlnicioDe- %DB20.DBX0.7 Bool
Proceso

"BD1".MActivarAbrirGriperCargaEnSi- %DB20.DBX3.3 Boaol
guienteEstacion

'BOT".MActivarAbrirGriperExtraccion %DB20.0BX7.1 Bool
'BD1".MActivarAbrirGriperiniciode- %DB20.DBX1.0 Bool
POrceso [

'BO1".MActivarAbrirGriperRechaze  %DB20.DBX9.7 Bool
'BD1".MActivarAbrirGriperRecupera- %DB20.DBX6.0 Bool
cion

'BO1".MActivarBrazoGriperExtraccion %DB20.DBX6.7 Bool
'BD1".MActivarBrazoGriperRechazo %DB20.DBX9.3 Bool
'BO1".MActivarBrazoGriperRecupera- %DB20.DBX5.7 Bool
cion

'BO1".MActivarBrazoGriperTrans- %DB20.DBX3.0 Bool
norte

‘BO1".MActivarHandlingHaciaCen-  %DB20.DBX7.4 Bool

troExtraccion




Simbolo Direccién Tipo
I'EDI " MarcaQuitarPausa %DB20.0BX1.6 Bool
“BD1".MFP1Reset %DB20.0BX6.6 Bool
“BD1".MFPBotonStart %DB20.0BX0.0 Bool
"BD1".MFPBatonStop %DB20.0BX0.3 Bool
“BD1".MFPCargaEntregadaPiezaskn- |%DB20.DBX11.3 Bool
tregadas

*BD1".MFPExtraccionPiezasDevueltas %DB20.DBX11.4 Bool
"BD1".MFPFinExtraccion %DB20.DBX8.4 Bool
"BD1".MFPFInRechazolzquierde %DB20.0BX10.2 Bool
“BD1".MFPFinRecuperacion %DB20.DBX6.5 Bool
"BD1".MFPInicioDeProceso %0B20.0DBX0.6 Bool
“BO1".MFPMMPausa %DB20.0BX11.1 Bool
“BD1".MFPMMReset %DB20.DBX11.2 Bool
"BD1".MFPMMStart %DB20.0BX11.0 Bool
“BO1".MFPNoHayPieza %DB20.0BX2.3 Bool
"BD1".MFFPreparacion %DB20.DBX0.4 Bool
“BD1".MFPProcesoTerminado %0B20.DBX3.7 Bool
"BD1".MFPRechazoPiezasDevueltas |%DB20.DBX11.5 Bool
"BD1".MFPRecuperacion %DB20.0BX5.5 Bool
"BD1".MFPRecuperacionPiezasDe-  %DB20.DBX11.6 Bool
vueltas

“BD1".MFPResetActivadoExtraccion  |%DB20.DBX7.0 Bool
"BD1".MFPResetRechazolzquierdo  |%DB20.DBX9.1 Bool
"BD1".MFPRetornoParaRechazo %DB20.0BX10.4 Bool
"BD1".MFPSensorCentralExtraccion  |%DB20.DBX7.5 Bool
"BD1".MFPSensorGriperAbajoExtrac- |%DB20.DBX7.2 Bool
cion

"BD1".MFPSensorGriperAbajoExtrac- %DB20.DBX8.2 Bool
cionP4

"BD1".MFPSensorGriperAbajoRecha- %DB20.DBX9.6 Bool
zolzquierdo

"BD1".MFPSensorGriperAbajoRecu- %DB20.DBX6.2 Bool
peracion

“BD1".MFPSensorGriperArribaCar-  |%DB20.DBX3.2 Bool
gakEnSiguienteEstacion

“BD1".MFPSensorGriperArribabxtrac- |%DB20.DBX7.3 Bool
cion

“BD1".MFPSensorGriperArribaRecha- |%DB20.DBX10.1 Bool
zolzquierdo

"BD1".MFPSensorGriperArribaTrans-  |%DB20.DBX2.4 Bool
portar

"BD1".MFPSensorHandlingBandaRe- %DB20.DBX6.1 Bool
cuperacion

"BD1".MFPSensorHandlingEstacionSi- %0B20.DBX2.7 Bool
quiente

"BO1".MFPSensorMedioRechazolz-  |%DB20.DBX9.2 Bool
quierda

“BD1".MFPSTransportar %DB20.0BX2.0 Boal
"BD1".MFPSTransportar %DB20.0BX2.0 Bool
"BO1".MFPSwitchManualAutomatico |%DB20.DBX5.3 Bool
"BD1°.MFFTimer1 %DB20.DBX1.1 Bool
"BD1°.MFFTimer2Analizando %DB20.DBX1.3 Bool
"BD1".MFFTimer3 %DB20.DBX3.4 Bool
"BD1".MFFTimerd %DB20.DBX8.6 Bool
"BD1".MHandlingHaciaBandaRecu-  |%DB20.DBXS5.6 Bool
peracion




bolo Direccién Tipo
“SensorGripperArriba_MScada” G 70.0 Bool
“SensorHandlingDeEstacionSi- %l0.2 Bool
guiente”
ESEnsurl-landlingDEEstaciDnSi- uMB9.5 Bool

uiente_MScada”

“SensorHandlingDelaEstacionAnteri- |%10.1 Bool
or”
"SensorHandlingDeLaEstacionAnteri- |%MB9.4 Bool
or_MsScada®
“SensorHandlingEnPosicionDeAlma-  |%10.3 Bool
cenamiento”
“SensorHandlingEnPosicionbeAlma- [%M6&9.6 Bool
cenamiento_MScada"
“SensorOpticoEstacionSiguienteli-  |%I0.7 Bool
bre"
"SensorOpticoEstacionSiguienteli-  |%M70.2 Bool
bre_Mscada”
“SensorOpticoPartisBlack” %l0.6 Bool
“SensorOpticoPartlsBlack_M5cada”  |[%M70.1 Bool
*SensorOpticoPiezaDisponible” 10,0 Bool
“SensorOpticoPiezaDisponible_M5ca- %ME9.3 Bool
da®
“SwitchManual/Automatico” %l1.2 Bool
“SwitchManuallAutomatico_M5cada” %M70.3 Bool
“THandB-Master01-00° %0Q50.0 Bool
“THandB-Masterd1-01* %050.7 Bool
“THandB-Master01-02° %0Q50.2 Bool
"THandB-Master01-03" %0Q50.3 Bool
“THandB-Master(1-04" %0504 Bool
“THandB-Master01-05" %0Q50.5 Bool
“THandB-Master01-06" %0Q50.6 Bool
"THandB-Master01-07" %Q50.7 Bool
“THandB-Master01-08" %Q51.0 Bool
“THandB-MasterD1-09* %051.1 Bool
“THandB-MasterD1-10" %051.2 Bool
“THandB-MasterD1-11" %051.3 Bool
“THandB-MasterD1-12* 9051.4 Bool
“THandB-Master01-13" %Q51.5 Bool
“THandB-MasterD2" QW52 Int
“THandB-Master03" SQW54 Int
“THandB-Master" %04.0 Bool
“TMaster-HandB01-00° %18.0 Bool
“TMaster-HandB01-017 %181 Bool
“TMaster-HandB01-02° %18.2 Bool
“TMaster-HandB01-03" %l18.3 Bool
“TMaster-HandB01-04" l18.4 Bool
“TMaster-HandB01-05% %l18.5 Bool
“TMaster-HandB01-06" “l18.6 Bool
“TMaster-HandB01-07° 5187 Bool
“ThMaster-HandB" G40 Bool
“TransmisorOpticoEstacionOcupa-  |%M71.0 Bool

da_M5cada”®




mbolo Direccion Tipo
“BD1".MHandlingHadiaEstacionAnter- %0B20.08X0.5 Bool
iorPreparacion
“BD1".MHandlingHaciaEstacionAnter- %DB20.0BX10.3 Bool
iorRechazoDerecho
"BD1".MHandlingHacdiaEstacionSi- | %DB20.DBX8.7 Bool
guienteRechazolzquierda
tBDI'.MHandIingTranspcrtarHaciaEs- %DB20.DBX2.6 Bool

acionSiguiente
“BD1".MPausa %DB20.0BX1.7 Bool
“BD1".MTimer001 %DB20.0BX12.3 Bool
“BD1 .Mtimer001ET %DB20.0BD14 Time
“BD1 .MTimer0010Q %DB20.0BX12.4 Bool
“BD1".MTimer002 %DB20.0BX12.5 Bool
“BD1".MTimer002ET %DB20.0BD18 Time
“BD1".MTimer0020Q) %DB20.0BX12.6 Bool
“BD1".MTimer003 %DB20.0BX12.7 Bool
"BD1".MTimer003ET %DB20.0BD24 Time
"BD1".MTimer0030Q) %DB20.0BX22.0 Bool
"BD1".MTimer004 %DB20.0BX22.1 Bool
"BD1".MTimer004ET %DB20.0BD28 Time
"BD1".MTimer0040) %DB20.DBX22.2 Bool
“BD1".NoHayPieza %DB20.0BX2.2 Bool
“BD1".PiezaRecuperada %DB20.0BX6.3 Bool
“BD1".Preparacion %0B20.0BX0.2 Bool
“BD1".ProcesoTerminado %0B20.0BX3.6 Bool
"BD1".Rechazolzquierdo %DB20.0BX9.0 Bool
"BD1".RechazolzquierdoListo %DB20.DBX10.5 Bool
"BD1".RechazolzquierdoP1 %DB20.DBX9.4 Bool
"BD1".RechazolzquierdoP2 %DB20.DBX9.5 Bool
“BD1".Recuperacion %DB20.DBX5.4 Bool
“BD1".ResetActivado %DB20.0BX1.5 Bool
"BD1".5iHayPieza %DB20.0BX1.4 Bool
“BD1".TransportarCarga %DB20.0BX2.5 Bool
“BotonReset” %I1.3 Bool
“BotonStart” %11.0 Bool
“BotonStop” Gl1.1 Bool
“ConteoDePiezasDevueltas_MScada® [SohMW 74 Int
"ConteoDePiezasEntregadas_MSca-  [%MW72 Int
da”
"HandlingHaciaEstacionAnterior” %Q0.0 Bool
“HandlingHaciaEstacionAnteri- %M 70.4 Bool
or_Mscada”
"HandlingHaciaEstacionSiguiente®™ | %Q0.1 Bool
*HandlingHaciaEstacionSi- SM70.5 Bool
guiente_M5cada"
“MActivarGripperAccionamientoia- [%M68.7 Bool
nualB_M5cada”
“MBrazogripperAccionamientoMa-  |%Me8.6 Bool
nualB_MScada”
"MHandlingHaciaEstacionAcciona- | %MB8.4 Bool
mientoManualB_MScada”
“MHandlingHaciaEstacionAnteriorAc- %M68.5 Bool
cionamientoManualB_MScada®
“MMPausa_MScada" %ME9.1 Bool
“MMReset_MScada” %MB9.2 Bool
“MMStart_MScada” %ME9.0 Bool
“MMStop_MScada” %M6S.3 Bool
“SensorGripperAbajo” Sel0.4 Bool
“SensorGripperAbajo_M5Scada® H%Me9.7 Bool
“SensorGripperArriba” %l0.5 Bool




Programacion de la estacién Clasificacion.
Bit de transferencia Profibus desde Handling B para dar comienzo al proceso.

!/ segmento 2

IF ("TMRhster-Sort"=true) THEN
"BEDL"."Bit3.0 SignalFinHandlingB-InicioSortingVarHandlingB":= true;
"TEort-Master™:=true;

ELEE
"BDL"."Eit3.0 SignalFinHandlingB-InicioSortingVarHandlingB®:
"TEort-Master™:=falae;

END IF;

false;

Inicia el proceso, se activa la banda y mediante sensores de deteccién de piezas
metélicas, de pieza no negra y de deteccion de pieza realizar el analisis para determinar
el tipo de la pieza, luego de realizado el andlisis se clasifica la pieza y se activa uno de
los tres temporizadores para desactivar las marcas del proceso.

// segmento 3

IF {{"BotonStart"=true AND "ED1".MFPBotonStart=fal=ze) OR ("MMStart"=true AND "BD1" .MFPStartMM=false} OR
("BDL"."Bit3.0 SignalFinHandlingB-InicioSortingVarHandlingB"=true AND "BD1".MFPBit3HandtoSortStart0l=false)) THEN
"BED1".InicioDeknalisis:i=true;
"BDl".MBandaTransportadoradnalisis:=true;
"BD1".AkccionamientoManual:=falsze;
"BD1".CondicionParahctivarAccionamientoManual:=false;

END_IF:

"BED1"™ .MFPBotonStart:="BotonStart™;

"BD1™ .MFP3tartMM:="MM3tart";

“BD1" .MFPBit3HandtoSortStart01:="BD1"."Bit3.0 SignalFinHandlingB-InicioSortingVarHandlingB";

// segmento 4
I
IF ("BD1l".InicicDelnalisis=true BND "SensorPiezaMetalica”=true BND “SensorPiezaNoNegra™=true AND "SensorOpticoPiezaDis-
ponible"=falze) THEN
"BDLl".MTimerl:=true;
ELSE
"BDL".MTimerl:=false;
END_IF;
"TimerlOnPiezaGris" . TON(IN:="ED1" .MTimerl,
PT:=T#2000ms,
Q=>"ED1".TimerlOnPiezaGrisQ,
ET=>"ED1".TimerlOnPiezaGrisET);

// segmento 5

H

IF ("EBDL".TimerlOnPiezaGrizsQ=true AND "BD1"™.MFPTimerlOn=falscs) THEN
"BD1".PiezaGrizsSorting:=true;

END IF;

"EDL" .MFPTimerlOn:="BDl" . TimerlOnPiezaGrisQ;

// segmento &
H
IF ("BD1l".PierzaGrisSorting=true) THEHN
"EDL" .MTimer2:=true;
ELSE
"EDL" . .MTimer2:=fal=ze;
END IF;
"Timer20nDesactivacionGris".TON({IN:="BED1l" .MTimerZ2,
PT:=T#2000ms,
Q=>"ED1".Timer20nDezactivacionGrisQ,
ET=>"EDl" . Timer20nDesactivacionGrisET) ;



-

// segmento 7
/o
IF ("BDl".PiezaGrisSorting=true AWND “BD1l".MFPPiezaGrisScorting=false) THEN
"BD1".MCilindrol:=true;
"ED1".MTapon:=true;
END IF;
"ED1".MFPPiezaGrisSorting:="BDl".PiezaGrisSorting;

// segmentc 8
i
IF ("BDl1".IniciocDeAnalisis=true BND "SensorPiezaMetalica"=false BND "SensorPiezaNoNegra™=true AND "SensorOpticoPieza-
Dizponible™=true) THEN
"BD1".MTimer3:=true;
ELSE
"BD1".MTimer3:=false;
END_IF;

"TImer3OninalisisRojo". TON(IN:="BD1l" .MTimer3,
PT:=T#2000m=,
Q=>"BD1".Timer30nknalisisRojog,
ET=>"BDOLl".Timer30nknalisisRojoET);

// segmento 9

i

IF ("TImer3OnknalisisRojo".Q=true AND "BD1".MFPTimer3On=false) THEN
"BD1".PiezaRojaSorting:=true ;

END_IF;

"ED1" .MFPTimer30n:="TImer30OnknalisisRojo".Q;

// segmento 10
£
IF ("BDl".PiezaRcjaSorting=true) THEN
"ED1" . MTimerd:=true;
ELEZE
"EDL" .MTimerd:=falze;
END IF;:
"TImer4OnDesactivacionRoja".TON (IN:="BD1" .MTimer4,
PT:=T#4000ms,
Q=>"BD1".Timer40OnDesactivacionRoja,
ET=>"BD1".Timer40OnDesactivacionRojakT) ;

// segmento 11

L

IF ("BDl".PiezaRojaSorting=true AND "BD1l".MFPPiezaRojaSorting=false) THEN
"BD1".MCilindro2:=true;
"BD1" .MTapon:=true;

END_IF;

"ED1".MFPPiezaRojaSorting:="BD1".PiezaRojasorting;

// segmento 12
£/
IF ("BD1".InicioDeAnalisis=true AND “SensorPiezaMetalica"=false AND "SensorPiezaNoNegra"=false AND "SensorOpticoPieza-
Disponible®=false) THEN
"BD1" .MTimerS:=true;

ELSE

"BD1"  MTimer5S:=fal=e;
END_IF;
"TImer50OnNegra™ . TON({IN:="BD1" ,MTimer5,

PT:=T#2000ms,
Q=>"BD1".TimerSOnNegrag,
ET=>"BD1".Timer50nNegraET) ;

//segmento 13

i

IF ("TImer530OnNegra™.Q=true AND "BD1".MFPTImerS50n=false) THEN
"BD1".PiezaNegraSorting:=true;

END_IF;

"BD1".MFPTImer30n:="TImer50nNegra”.q;



// segmento 14
'
IF ("BD1".PiezaNegraSorting=true) THEN
"EDL" . MTimeré6:=true;
ELEE
"ED1" .MTimeré&:=false;
END_IF;
"TimeréOnDesactivacionNegra™.TON(IN:="BD1l".MTimex6,
PT:=T#&000m=,
Q=>"BED1l".Timeré&OnDesactivacionNegrag,
ET=>"BD1".TimeréOnDezactivacionNegrakT) ;

{// segmentoc 15

I
IF ("BD1".PiezaNegraSorting=true AND "BD1l"™.MFPPiezaMNegraSorting=false) THEN

"ED1".MTapon:=true;
END IF;
"BDL" .MFPPiezaNegraSorting:="BDl".PiezaNegraSorting;

// segmento 16
4
IF ("BDl".MBandaTransportadoraAnalisis=true OR (“BandaTransportadoraOnHMI MScadaScrting“=true AND "BD1".Accionamiento-
Manual=true)) THEN
"BandaTransportadoraln”:=true;
ELEE
"BandaTransportadoraOn":=falsze;
END_IF;

// segmento 17

//
IF ("BDL".MCilindrol=true OR ("CilindrolExtendidoHMI MScadaSorting"=true AND "BD1".AccionamientoManual=true)) THEN

"CilindrolExtendido":i=true;
ELSE

"CilindrolExtendido":=fal=ze;
END IF:

// segmento 18

I/
IF ("ED1".MCilindre2=true OR ("CilindroZExtendidoHMI MScadaSorting"=true AND "BD1".AccionamientoManual=true}} THEN

"Cilindro2Extendido":=true;
ELSE

"Cilindro2Extendido":=falze;
END_IF;

Contadores de piezas clasificadas y restablecimiento de contadores.

// segmento 19

'
IF {"BD1".MTapon=true OR ("TaponRetraidoHMI MScadaSorting"=trus AND “BD1".RccionamientoManual=true)} THEN

"TaponRetraido":=true;
ELSE

"TaponRetraido™:=false;
END IF;

f/ segmento 20

r
IF {(("Timer20nDesactivacionGris"™.Q=true AND "BD1"."MFPTimer20n(l)"=fal=ze)) THEN

"ConteoPiezasGrises MScadaSorting":= “ConteoPlezasGrises MScadaSorting™+l;
END_IF;
"EDL"™ ., "MFPTimer20n(l)":="TimerZ0OnDezactivacionGris".Q;

IF ("ReszeteoleContadores"=true OR "ED1".ResetContadorGris=true) THEN
"ContecPiezasGrises MScadaSorting":=0 ;
END_IF;

// segmento 21

'
IF ("TImerd4OnDesactivacionRoja".Q=true AND "BD1"."MFPTimer40n(l)"=false) THEN

"ConteoPiezasRojas MScadaSorting”:="ContecPiezasRojas MScadaSorting”+l;
END_IF;
"EDL"."MFPTimerd40On{l)":="TImerdOnDesactivacionRoja".Q;

IF ("ResetecDeContadores"=true OR "BDl1".ResetContadorRojo=true) THEN
"ConteoPiezasRojas MScadaSorting":=0;
END_IF;



// segmento 22

'

IF ("Timer&OnDesactivaciconNegra™.Q=true AND "BD1"."MFPTImer&Cn(l)}"=false) THEN
"ConteoPiezasNegras MScadaSorting":="ConteoPiezasNegras MScadaSorting"+1;

END IF;:

"ED1" . "MFPTImeraCn({l) " :="TimeréOnDesactivacionNegra™.Q;

IF ("ReseteoDeContadores"=true OR "EBEDl1".ResetContadorNegro=trus) THEN
"ContecPiezasNegras MScadaSorting":=0;
END IF;

// segmento 23

i

IF ("BotonReset"=true OR "BD1l" . MMEezetMMContadores=trues) THEMN
"REeseteobDeContadores":=true;

ELSE
"REeseteocbDeContadores":=false;

END IF;

Suma de piezas totales, activacion de marcas utilizadas en el SCADA.

// segmento 24
I
IF (("BotonStop“=trus AND "BD1".MFPMiStopGeneral=false) OR ("MMStop"=true AND "BD1" ,MFPStopMM=false)
OR ("Timer20nDesactivacionGris".Q=true AND "BD1".MFPTimer20n=falze) OR ("TImerd4OnDesactivacionRoja".Q=true AND
"BD1"™ .MFPTimer4On=falsae)
OR ("TimertOnDesactivacionNegra".Q=true AND "BD1".MFPTimertOn=falsze)) THEN
"BD1".InicioDeAnalizis:=falae;
"BD1l".PiezaGrizSorting:=falze;
"BD1".MBandaTransportadoradnalisis:=false;
"BD1".MCilindrol:=falze;
"BED1".MTapon:=falze;
"BD1".MCilindro2:=falze;
"BD1".PiezaRojaSorting:=falze;
"BED1".PiezaNegraSorting:=false;
"BD1".CondicionParahctivardccionamientoManual:=true;
END IF;

"BO1".MFPMiStopGeneral:="BotonStop";
"BDL",MFPStopMM:="MM5top";

"EDL" .MFPTimer20n:="Timer20nDesactivacionGris".qQ;
"BD1".MFPTimerd0On:="TImer40nDesactivacionRoja"™.Q;
"BO1".MFPTimer&0n:="Timeré0nDezactivacionNeqra™.Q;

// segmento 25

I
"BEDL".conteNegroGris:="ConteoPiezasGrises MScadaSorting” + "ContecPiezasNegras MScadaSorting”;

"ContecTotalDePlezasEntregadas MScadaSorting”:="BD1".conteNegroGris + “"ConteoPiezasRojas MScadaSorting” ;
// segmento 26
I
IF ("BD1".CondicionParalctivarAccionamientoManual=true AND (“MMAccionamientoManual MScadaSorting“=true AND "BD1".MFPAc-
cionamientoManual=false)) THEN
"BD1".AccicnamientoManual:=true;
END_IF;
"BEDL".MFPAccionamientoManual:="MMAccionamientoManual MScadaSorting®;



// sgemento 27

L
IF ("Sensor0OpticoPiezabDisponible™=true) THEN
"Sensor0pticoPiezabDisponible MScadaSorting”:=true;
ELSE
"SenszorOpticoPiezaDisponible MScadaSorting®:=false;
END IF;

// segmento 28

L
IF ("SensorPiezaMetalica™=true) THEN
"SensorPiezaMetalica_ MScadaSorting":=true;
ELSE
"SenszorPiezaMetalica MScadaSorting":=false;
END IF;

// segmento 29

L
IF ("SensorPiezaMNoMegra"=true) THEN
"SensorPiezalNoMegra MScadaSorting”:=true ;
ELSE
"SenzorPiezaloNegra MScadaSorting”:=false;
END IF;

// segmento 30

i
IF ("S2ensorRampallena™=true) THEN
"SensorRampallena MScadaSorting":=true;
ELSE
"SenzorRampallena MScadaSorting":=false;
END IF;

f/ segmento 31
£
IF ("SenzorSwitchlRetraido"=true) THEN
"SensorSwitchlRetraido MScadaSorting™:=true;
ELSE
"SensorSwitchlRetraido MScadaSorting™:=false;
END IF;

/f segmento 32

LS
IF ("SensorSwitchlExtendido"=true) THEN
"ZensorSwitchlExtendido MScadaSorting":=true ;
ELSE
"SenzorSwitchlExtendido MScadaSorting":=falae;
END_IF;

// segmento 33
i
IF ("SensorSwitchZRetraido”=true) THEN
"SensorSwitchZRetraido MScadaSorting™:=true;
ELSE
"ZensorSwitchZRetraido MScadaSorting":=false;
END_IF;

// segmento 34
£
IF ("SenzorSwitch2Extendido"=trus) THEN
"SensorSwitchZExtendido MScadaSorting":=true;
ELESE
"SensorSwitchZExtendido MScadaSorting":=false;
END IF;:



!/ segmento 35

.II‘I .II‘I

IF ("Switchhuto/Manual™=trues) THEN
"SwitchRuto/Manual MScadaSorting”:=true ;

// segmento 36

£f
IF ("BandaTranzportadoraOn"=true) THEHN
f/ Statement section IF
"BandaTransportadora®n_MScadaSorting":=true;
ELZE
"BandaTransportadora®n MScadaSorting":=false;
END _IF:

// zegmento 37
4
IF ("CilindrolExtendido"=true) THEN
"CilindrolExtendide MScadaSorting":=true;
ELZE
"CilindrolExtendido MScadaSorting":=false;
END IF;

// segmentoc 33
4
IF ("CilindroZExtendido"=true) THEN
"Cilindro2Extendide MScadaSorting":=true;
ELEE
"Cilindro2Extendido MScadaSorting":=false;
END IF;

// segmentoc 39
4
IF ("TaponRetraido"=true) THEN
"TaponRetraido MScadaSorting":=true ;
ELEE
"TaponRetraido MScadaSorting":=false;
END IF;



Tabla de Variables

Simbolo Direccion Tipo
“BandaTransportadoraOn® %Q0.0 Bool
“BandaTransportadoraOn_MScada-  %M79.2 Bool
Sorting”

“BandaTransportadoraOnHMI_MSca- | %M77.4 Bool
daSorting”

“BD1"."Bit3.0_SignalFinHandlingB-Ini- %0B20.DBX9.0 Boaol
cioSortingVarHandling 8"

“BD1"."MFPTimer20n(1)" %OB20.0BX3.4 Bool
“BD1"."MFPTimerd4On(1)" %WOB20.0BX3.5 Bool
“BD1"."MFPTImera0n{1)" %OB20.0BX3.6 Bool
“BD1".AccionamientoManual %DB20.0BX4.6 Bool
"BD1".CondicionParafctivarAcciona- %DB20.DBX8.0 Bool
mientohanual

"BD1".conteMNegroGris “%WOB20.DBWE Int
"BD1".InicicDeAnalisis %DE20.DBX0. Bool
“BD1".MBandaTransportadoraAnalisis %DB20.0BX0.3 Bool
"BD1".MCilindro1 %DB20.DBX2.4 Bool
"BD1".MCilindro2 %DB20.DBX3.0 Bool
“BD1".MFPAccionamientoManual “%WOB20.0BX4.7 Bool
"BD1".MFPEit3HandtoSortStart01 %DB20.DBX8.2 Bool
"BD1".MFPBotonStart %DB20.DBX0.0 Bool
“BD1".MFPMiStopGeneral “%WOB20.DBX0.2 Bool
"BD1".MFPPFiezaGrisSorting %DE20.DBX2.1 Bool
"BD1".MFPPiezaNegraSorting %DB20.0BX2.3 Bool
“BD1".MFPPiezaRojaSorting “WOB20.DBX2.2 Bool
"BD1".MFPStartMM %DB20.DBX4.3 Bool
“BD1".MFPStophh “%OB20.0BX4.4 Bool
“BD1".MFPTimer10n %OB20.0BX0.4 Bool
“BD1".MFPTimer2COn “%WOB20.DBX2.6 Bool
“BD1".MFPTimer3Cn “%WOB20.0BX2.7 Bool
“BD1".MFPTimer4COn “WDB20.DBX3.1 Bool
“BD1".MFPTImersOn %DB20.0BX3.2 Bool
“BD1".MFPTimer6On %DB20.0BX3.3 Bool
“BD1".MMResetMMContadores %WDB20.DBX4.2 Bool
“BD1".MTapon %DB20.DBX2.5 Bool
“BD1".MTimer1 %DB20.0BX16.0 Bool
“BD1".MTimer2 %DB20.0BX22.0 Bool
“BD1".MTimer3 %DB20.0BX28.0 Bool
“BD1".MTimerd %DB20.0BX34.0 Bool
“BD1".MTimerS %DB20.0BX40.0 Bool
"BD1".MTimeré %DB20.DBX46.0 Bool
“BD1".PiezaGrisSorting %DB20.0BX0.5 Bool
“BD1".PiezaNegraSorting %DB20.0BX1.2 Bool
“BD1".PiezaRojaSorting %DB20.0BX1.1 Bool
“BD1".ResetContadorGris %DB20.0BX3.7 Bool
“BD1".ResetContadoriegro %DB20.0BX4.1 Bool
“BD1".ResetContadorRojo %DB20.0BX4.0 Bool
“BD1".Timer1 OnPiezaGrisET “%WDB20.0B012 Time
“BD1".Timer1 OnFiezaGrisQ %DBE20.08X10.0 Bool




Simbolo Direccion Tipo
“TaponRetraidoHMI_M5cadaSorting” [%M77.7 Bool
“Timer2OnDesactivacionGris".Q %DB2.08X6.0 Boaol
“Timer30nAnalisisRojo".Q %DB3.0BX6.0 Bool
“Timer40nDesactivacionRoja".Q %DB4.0BX6.0 Bool
“Timer50nNegra".Q %DB5.0BX6.0 Boal
“Timer60nDesactivacionNegra".Q  %DB6.DBX6.0 Boal
“TMAster-Sort" %l5.0 Boaol
“Tsort-Master” %05.0 Boaol
“BD1".Timer6éOnDesactivacionNe-  %DB20.DBD42 Time
rakT
EBDI " Timer6OnDesactivacionNe-  [%DB20.DBX40.1 Bool
raQ)
“BotonReset" %l1.3 Bool
“BotonStart” %l1.0 Bool
“BotonStop® Gl1.1 Bool
“Cilindro 1 Extendido” Q0.1 Bool
“Cilindro1Extendido_M5cadaSorting” %M79.3 Bool
“Cilindro1ExtendidoHMI_M5cada-  %M77.5 Bool
Sorting®
“Cilindro2Extendido” Q0.2 Bool
“Cilindro2Extendido_M5cadaSorting” %M79.4 Bool
“Cilindro2ExtendidoHMI_M5cada-  %M77.6 Bool
Sorting®
“ConteoPiezasGrises_MScadaSorting” %MWS0 Int
“ContecPiezasNegras_M>5cadaSort-  %MWE2 Int
ing"
“ConteoPiezasRojas_MScadaSorting” %MWa4 Int
“ConteoTotalDePiezasEntrega- SeMWE6 int
das_M5cadaSorting”
“MMAccionamientoManual_MScada- %M78.0 Boal
Sorting®
“MMStart" S 77.2 Bool
“MMStop” %M77.3 Bool
“ReseteoDeContadores” Seh77.1 Bool
“SensorOpticoFiezaDisponible” %10.0 Bool
"SensorOpticoFiezaDisponible_MSca- [%M78.1 Bool
daSorting”
“SensorPiezaMetalica”™ %10.1 Bool
“sensorPiezaMetalica_MScadaSort-  %M78.2 Boaol
ing"
“SensorPiezaMoNegra” B10.2 Bool
“SensorPiezaMoNegra_M>5cadaSort-  (%M78.3 Bool
ing"
“SensorRampallena” %10.3 Bool
“SensorRampallena_MScadaSorting” %M78.4 Bool
“SensorSwitch 1Extendido” %l0.5 Bool
“SensorSwitch1Extendido_M5cada- %M78.6 Bool
Sorting”
“SensorSwitch1Retraido” Gl0.4 Bool
“SensorSwitch1Retraido_MScada-  %M78.5 Bool
Sorting”
“SensorSwitch 2Extendido” %l0.7 Bool
“sensorswitch2Extendido_M5cada-  |%M79.0 Boaol
Sorting®
“SensorSwitch2Retraido” %i0.6 Bool
“sensorswitch2Retraido_MScada-  %M78.7 Bool
Sorting®
“SwitchAuto/Manual® %l1.2 Bool
“SwitchAuto/Manual_MScadaSorting” %M 79.1 Bool
“TaponRetraido” %Q0.3 Bool
“TaponRetraido_M5cadaSorting” %M 79.5 Bool
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