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Resumen

Este proyecto se centra en simular un proceso automatizado de almacenamiento de laminas de
acero utilizando TIA Portal y Factory I/O. IPAC SA, una empresa ubicada en la ciudad de
Guayaquil, enfrenta desafios en su actual proceso de manipulaciéon manual de ldminas de acero,
lo cual incide en una capacidad de almacenamiento por debajo del 60%. El objetivo es evaluar la
viabilidad de implementar un sistema automatizado, optimizando la eficiencia y reduciendo
riesgos. Se realizara la simulacion y control del inventario con TIA Portal, creando un entorno
virtual en Factory 1/O, y disenando un proceso de almacenamiento automatico controlado por un
brazo grua. Este proyecto ofrece una solucion integral, proporcionando informacion clave para la
toma de decisiones de IPAC SA respecto a la implementacion de sistemas automatizados en sus
operaciones.

. Palabras claves:

Sistema automatizado, control del inventario, almacenamiento automatico, solucion integral,

manipulacién manual



Abstract

This project focuses on simulating an automated steel sheet storage process using TIA Portal and
Factory I/0. IPAC SA, a company located in the city of Guayaquil, is facing challenges in its
current manual handling process of steel sheets, resulting in a storage capacity below 60%. The
objective is to assess the feasibility of implementing an automated system, optimizing efficiency,
and reducing risks. The simulation and inventory control will be carried out using TIA Portal,
creating a virtual environment in Factory I/O, and designing an automated storage process
controlled by a crane arm. This project offers a comprehensive solution, providing key
information for [IPAC SA's decision-making regarding the implementation of automated systems
in its operations.

. Keys words

Automated system, inventory control, automated storage, comprehensive solution, handling

manual.
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I INTRODUCCION

La empresa IPAC SA enfrenta desafios en su proceso de almacenamiento de laminas de
acero, operando actualmente de manera manual con tres operadores y maquinaria. A pesar de
lograr almacenar 1150 kg diarios, el jefe de Produccion busca incrementar la eficiencia a 2000 kg
diarios. Para abordar esta situacion, proponemos la simulacion de un sistema automatizado
utilizando TIA PORTAL y FACTORY I/O.

El proyecto se centra en el levantamiento de informacion detallada, la creacion de un
entorno virtual en FACTORY 1/0, la programacion en TIA PORTAL y la evaluacion del proceso
automatizado. La simulacion busca evidenciar la viabilidad de la automatizacion, destacando
mejoras potenciales, reduccion de tiempos y costos.

La implementacion exitosa no solo cumplird con los objetivos inmediatos de IPAC SA,
sino que también sentard las bases para futuras innovaciones y adaptaciones. La combinacion de
TIA PORTAL y FACTORY I/O permite ajustes continuos, estableciendo un estandar y seguridad
en el proceso de almacenamiento de laminas de acero de la empresa.

Este proyecto pretende resolver desafios actuales, sino también anticipar las necesidades

futuras de IPAC SA en un entorno industrial dinamico.



IT PROBLEMA

La compaiiia IPAC SA, cuya sede se encuentra estratégicamente ubicada en Guayaquil,
se enfrenta a una problematica de gran relevancia en su proceso de almacenamiento de planchas
de acero. La ausencia evidente de un sistema automatizado dedicado a este proceso fundamental
obstaculiza la optimizacion de los tiempos de colocacion, generando repercusiones significativas
en la eficiencia operativa de la organizacion.

En la situacion actual, la empresa se ve obligada a depender de la intervencion de tres
operadores en conjunto con el uso de maquinaria especializada, que incluye un puente grua y un
montacarga, para llevar a cabo el proceso de almacenamiento.

A pesar de estos esfuerzos manuales, la capacidad actual se limita a 1150 kg que equivale
a 20 lotes de laminas de acero almacenadas durante una jornada laboral de 8 horas, lo que
representa un rendimiento equivalente a 2 lotes por cada hora trabajada.

Este desempeiio no solo esta por debajo de las expectativas internas, sino también de los
estandares de eficiencia necesarios para competir de manera efectiva en el dindmico mercado
actual.

La disparidad evidente entre la capacidad operativa actual y las metas meticulosamente
establecidas por el jefe de Produccion es evidente, ya que este tltimo ha propuesto un indicador
de 27 lotes de laminas de acero almacenadas diariamente.

Esta brecha ostensible conduce a una eficiencia del proceso de almacenamiento que se
situa por debajo del umbral del 60%, mostrando una falta de sincronizacion entre la capacidad

actual y las exigencias inherentes a las operaciones de la planta.



IIT OBJETIVOS

3.1 Objetivo general
Realizar la simulacion y control de un inventario de un almacenamiento automatico de

lotes de ldminas de acero usando el software TIA PORTAL y FACTORY I/O.

3.2 Objetivos especificos
- Realizar el levantamiento de la informacion del proceso y maquinarias para la simulacion
de un almacenamiento automatico de lotes de laminas de acero.
- Crear un ambiente donde se muestre un proceso de almacenamiento automatico de lotes
controlado por brazos grua, en el programa de simulacion FACTORY [I/O.
- Disenar la programacion en TIA PORTAL V15.1 de un proceso de almacenamiento
automatico de lotes de laminas de acero.

- Realizar el control de inventario de los lotes de laminas de acero.



IV FUNDAMENTO TEORICO

4.1 Proceso de almacenamiento

El proceso de almacenamiento constituye un conjunto de actividades y operaciones
esenciales para la administracion eficiente de los inventarios de bienes en un depoésito. Supera la
simple gestion de almacenamiento de mercancias involucrando una serie de procedimientos que
deben ser gestionados de manera cuidadosa para elevar el valor del almacén y contribuir a una
participacion sostenible, rentable y competitiva en la cadena de suministro.

Este proceso de almacenamiento se desglosa en varias fases fundamentales:

- Recepcion de mercancias: Durante esta etapa, se realiza el control y la gestion de la
mercancia que ingresa al deposito. Esto implica la descarga de productos y la verificacion de su
concordancia con los documentos de entrega, asegurando una entrada precisa y documentada. (
Mecalux, S.A., 2021)

- Almacenamiento: En esta fase, se identifica la mercancia y se asigna a un espacio fisico
especifico predefinido en la gestion del deposito. La organizacidn eficiente en esta etapa facilita
la posterior recuperacion y manipulacion de los productos. (Saldarriaga Restrepo, Almacenes y
centros de distribucion, 2019)

- Control de inventario: También denominado gestion de inventario, este proceso tiene
como proposito principal supervisar la existencia de productos dentro del depdsito. Se busca
responder de manera efectiva a todos los movimientos que se realicen con la mercancia,
manteniendo un registro actualizado y preciso. (Arenal Laza, Gestion de inventarios: UF0476.,
2020)

- Preparacion de pedidos: En este paso crucial, se selecciona la mercancia solicitada,

considerando sus diversas caracteristicas como la fecha de vencimiento, lote, fecha de



fabricacion, entre otros. Esta etapa, conocida también como picking o surtido de pedidos,
asegura que se cumplan con precision las demandas de los clientes, contribuyendo a la eficiencia
operativa del proceso logistico.

La retencion eficiente de mercancias juega un papel crucial en garantizar una gestion
Optima de los productos y en ofrecer respuestas agiles y flexibles a los requisitos de
almacenamiento y distribucién en la cadena de suministro. (Mundi, 2021)

4.2 Proceso de almacenamiento de lotes de planchas de acero

Esta seccion se centra en las condiciones de almacenamiento de lotes de planchas de acero,
disefiadas especificamente para un proceso de almacenamiento manual en la industria. Segin la
informacion recabada por los trabajadores del departamento de almacenamiento de la empresa
IPAC SA, se ha observado que este procedimiento se ejecuta en un espacio al aire libre dentro de
la planta.

En esta area, se han asignado ubicaciones especificas para disponer las planchas de acero,
lo que facilita su clasificacion seglin su tamafo a las estanterias mediante un puente grda y un
montacarga operado por tres personas. (Saldarriaga Restrepo, Almacenes y centros de
distribucion: manual para optimizar procesos y operaciones., 2019)

Es esencial destacar que el &rea designada para el almacenamiento de las planchas presenta
diversos riesgos que deben tenerse en cuenta. Entre estos riesgos se incluyen la falta de
sefializacion en el espacio de trabajo, la iluminacion deficiente durante la noche y el descuido en
el mantenimiento de los equipos utilizados en el proceso, entre otros aspectos.

Estos factores aumentan la posibilidad de que ocurran accidentes entre el personal
encargado del almacen durante las operaciones realizadas en estas instalaciones. (Arenal Laza,

Seguridad y prevencion de riesgos en el almacen UF0928., 2022)



4.3 TIA PORTAL

TIA PORTAL, desarrollado por Siemens, representa una plataforma de software integral
para la automatizacién industrial. Esta avanzada herramienta proporciona capacidades de
programacion y configuracion para sistemas como PLC, HMI y DCS, todo dentro de un entorno
unificado que fomenta la colaboracién y la integracion fluida de componentes.

Con una interfaz gréafica amigable, TIA PORTAL destaca por sus funciones clave que
abarcan desde la programacién de PLC y el disefio de HMI hasta la configuracion de redes,
diagndstico, simulacion e integracion de datos. (Emac, 2021)

La incorporacion de TIA PORTAL ha transformado significativamente la forma en que
los profesionales abordan la automatizacion industrial, gracias a su enfoque integrador y su
amplio conjunto de funciones.

A continuacion, se ofrecerd una guia detallada que abarca desde la creacién inicial de un
proyecto hasta la fase de puesta en marcha y diagnostico del sistema en TIA PORTAL. A lo
largo de este proceso de aprendizaje, se resaltard como TIA PORTAL simplifica el desarrollo y
facilita la implementacion de soluciones de automatizaciéon eficientes y adaptadas a diversas
aplicaciones industriales. (infoPLC, 2021).

La figura 1 muestra algunos equipos que se pueden comunicar con el software.

Figura 1

Hlustracion de equipos de TIA PORTAL




Nota: Esquema de equipos compatibles con TIA PORTAL. (Siemens TIA Portal Tutorials, 2017)

https://www.linkedin.com/pulse/tia-portal-your-gateway-automation-digital-enterprise-ahmed-

khalefa/
La ejecucidn de la programacion en TIA PORTAL sigue una metodologia estructurada e
intuitiva, detallada a través de los siguientes pasos:
- Inicio del Proyecto: El proceso comienza con la creacion de un nuevo proyecto,
en el cual se eligen y configuran los dispositivos pertinentes, como PLC y HMI.
- Configuracion del Hardware: En esta etapa critica, se definen las
especificaciones del hardware, incluyendo detalles como la direcciéon IP, las entradas y
salidas analdgicas y digitales. Ademas, se integran los modulos de comunicacion y
control para garantizar una operacion sin contratiempos.
- Desarrollo del Programa: Utilizando el lenguaje de programacion apropiado, se
avanza en el desarrollo del programa del PLC. Este proceso implica la utilizacion de
bloques de funcion, contadores, temporizadores y variables, con el objetivo de
implementar la l6gica de control de manera efectiva. (Garcia & Krystle, 2020)
- Disefio de HMI: Se procede a la creacion de las interfaces de usuario,
incorporando elementos visuales como graficos, botones, alarmas y avisos HMI. Estos
elementos se integran minuciosamente con las variables del programa del PLC,
asegurando una interfaz coherente y funcional. (Corral Gonzélez, 2021)
- Simulacién y Pruebas: Antes de la implementacion fisica, se lleva a cabo una
simulacion exhaustiva para verificar el funcionamiento del sistema. Este paso es esencial
para identificar y corregir posibles errores, optimizando asi el rendimiento del sistema.
- Transferencia al Hardware: Con el desarrollo completo, se carga el programay

la configuracion de la HMI en los dispositivos fisicos. Esta transferencia se efectta de


https://www.linkedin.com/pulse/tia-portal-your-gateway-automation-digital-enterprise-ahmed-khalefa/)
https://www.linkedin.com/pulse/tia-portal-your-gateway-automation-digital-enterprise-ahmed-khalefa/)

manera eficiente mediante una conexion de red o USB, asegurando una transicion fluida.
- Puesta en Marcha y Diagndstico: En la fase final, se realiza una monitorizacion
en tiempo real del sistema. Se identifican y resuelven posibles problemas, y se configuran
las alarmas y respaldos necesarios para asegurar un rendimiento éptimo y la deteccién
temprana de cualquier anomalia. Este proceso integral refleja la importancia de una
implementacion meticulosa y de la atencion continua al funcionamiento del sistema.
(infoPLC, 2021)
En la figura 2 se observa el aspecto de un entorno de TIA PORTAL.

Figura 2

Ambiente de programacion en TIA PORTAL
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Nota: En la figura se muestra un ejemplo de un entorno de programacién en TIA PORTAL.

(Altamirano, 2023) (GUIA PARA SIMULAR LA PROGRAMACION DE UN PLC EN FACTORY 10

— Suiler Altamirano)



https://blog.suileraltamirano.com/contenido-5-guia-para-simular-la-programacion-de-un-plc-en-factory-io/
https://blog.suileraltamirano.com/contenido-5-guia-para-simular-la-programacion-de-un-plc-en-factory-io/

4.4 FACTORY 1/0.

FACTORY I/0O, desarrollado por Real Games, se posiciona como un programa de
simulacion en 3D altamente destacado que simplifica de manera efectiva la creacion y control en
tiempo real de procesos industriales.

La experiencia inmersiva que proporciona esta simulacién sumerge al usuario en un entorno
industrial excepcionalmente realista, gracias a la calidad de sus graficos y sonido envolvente.
(Jerez Gonzélez, 2021)

La innovadora tecnologia de FACTORY I/O acelera la generacion de sistemas
automatizados en 3D, permitiendo su monitoreo en tiempo real mediante la conexion con
dispositivos externos como PLC o microprocesadores. (FactorylO, 2020)

Lo que destaca a FACTORY 1/0 como una herramienta educativa excepcional para tareas
de control realista con PLC son sus 20 escenarios inspirados en aplicaciones industriales
comunes. Esta caracteristica proporciona ejemplos précticos que abarcan desde situaciones
fundamentales hasta desafios mas complejos, facilitando un aprendizaje efectivo y la aplicacion
practica de tareas relacionadas con el control con PLC.

Ademas, la aplicacion cuenta con una extensa libreria que supera los 80 componentes
industriales, brindando a los usuarios la capacidad no solo de explorar casos predefinidos, sino
también de crear escenarios personalizados y construir fabricas virtuales completas,
promoviendo asi la creatividad y adaptabilidad en el proceso de aprendizaje. (Amidata S.A.U.,
2023)

La capacidad de FACTORY 1/0 para desarrollar estrategias de diagndstico de averias,
abordando problemas como enchufes abiertos o cortocircuitos, aporta un nivel adicional de
versatilidad y aplicacion practica. Este enfoque no solo perfecciona las habilidades de resolucion

de problemas, sino que también proporciona una comprension mas profunda de los desafios



practicos que pueden surgir en entornos industriales reales.

Ademas, el compromiso de FACTORY 1/O con la seguridad y la eficiencia, evidenciado al
presentar aplicaciones reales de la industria, contribuye de manera significativa a prevenir
problemas de costos y riesgos tanto para personas como para equipos. (Anahuac mexico, 2020)

En la figura 3 se observa el entorno de simulacion del software.

Figura 3

Entorno de simulacion en FACTORY 1/0

Nota: Ejemplo de una planta de emperchado simulado en FACTORY 10. (Anahuac mexico,

2020) https://www.anahuac.mx/mexico/noticias/Factory-10-Simulacion-3D-de-

fabrica#%3A~%3Atext%3DFactory%2010%20es%20un%20software%2Creal%20(Berme0%2C%202016

4.5 Automatizacion de procesos

La automatizacion de procesos industriales se define como la implementacion de maquinarias
y tecnologias (software y hardware) capaces de llevar a cabo diversos procesos de produccion,
seleccion y control de manera autbnoma, minimizando la intervencion humana al maximo.

Estos sistemas, también conocidos como sistemas de automatizacion, tienen como objetivo
principal supervisar tareas mecanicas que normalmente requeririan un esfuerzo considerable y la
participacion de personal, asegurando una ejecucién 6ptima, continua y reduciendo la posibilidad

de errores. (Luque Romera, 2022)


https://www.anahuac.mx/mexico/noticias/Factory-IO-Simulacion-3D-de-fabrica#%3A~%3Atext%3DFactory%20I0%20es%20un%20software%2Creal%20(Bermeo%2C%202016)
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Los sistemas industriales destacan por su capacidad excepcional para realizar tareas
repetitivas de manera eficiente y, una vez calibrados, mantienen un funcionamiento constante,
garantizando resultados consistentes de manera ininterrumpida.

A pesar de la extensa cobertura de la automatizacion en todos los aspectos de una empresa
productiva, resumir su importancia a esta escala resulta verdaderamente desafiante. Esta accion
influye en todos los aspectos de una empresa productiva, destacando la necesidad de explorar
maés a fondo las ventajas intrinsecas que aporta la automatizacion para comprender su impacto
integral en las operaciones empresariales. (EDS Robotics, 2020)

La figura 4 ilustra un ejemplo de automatizacion en un proceso industrial.

Figura 4

Ejemplo de un proceso automatizado

Nota: La imagen muestra un area de empaquetado automatizado con brazos roboticos. (EDS

Robotics, 2020). https://www.edsrobotics.com/blog/automatizacion-procesos-industriales/

4.6 Control de inventario
El control de inventarios se configura como un sistema esencial para gestionar de manera
eficiente las existencias almacenadas por una empresa, ofreciendo no solo un panorama detallado

de los productos disponibles, sino también identificando aquellos que requieren una movilizacion


https://www.edsrobotics.com/blog/automatizacion-procesos-industriales/

mas agil, los que escasean, la velocidad de su rotacion y en cuéles se destinan mayores recursos
para asegurar su correcto almacenamiento.

En la estructura organizativa, el inventario desempefia un papel fundamental, siendo su
implementacion un requisito imperativo para todas las empresas, a pesar de la demanda de

tiempo que pueda conllevar en sus primeras etapas. (Alvarez Pareja, 2020)

La relevancia del control de inventarios se manifiesta en su capacidad para mantener un
equilibrio entre las existencias en el almacén y los productos o articulos con una demanda mas
pronunciada.

Este sistema contribuye a la reduccion de costos al detectar de manera oportuna productos
con una rotacién insatisfactoria y aquellos que requieren un suministro inmediato, evitando
retrasos en pedidos y el deterioro de materias primas debido a un almacenamiento inapropiado o
prolongado.

Asimismo, el control de inventarios minimiza la probabilidad de fraudes o malentendidos, ya
gue garantiza una concordancia precisa entre lo que se posee y lo que refleja el inventario,
eliminando posibles errores.

Indiferentemente del tipo de sistema de control de inventarios empleado o del perfil de la
empresa que lo implementa, estos sistemas comparten elementos clave en su estructura.

(HubSpot, 2023)



V MARCO METODOLOGICO

5.1 Informacion del proceso de almacenamiento manual de lotes de planchas de acero
realizado por la empresa IPAC SA
En el transcurso del proceso para la fabricacion de cada lote, tiene en un lapso de 15 minutos,
se caracteriza por estar compuesto exclusivamente por un tipo de material y presenta dos
dimensiones distintas: 20x20x1mm y 25x25x1mm. Cada lote consta de un total de 250 laminas.
Se observa en la figura 5 y 6 la imagen de referencia de los lotes.

Figura 5

Dimensiones del lote: 20x20x1mm

Nota: La imagen muestra el lote de 20x20x 1 mm.
Figura 6

Dimensiones del lote: 20x20x1mm

Nota: La imagen muestra el lote de 25x25x 1mm.



Posteriormente, estos lotes son transportados a una zona designada, donde se realiza una
distribucion especifica, ajustada conforme a su disposicion correspondiente. La representacion
visual de esta area designada junto con sus dimensiones se encuentra detallada en la Figura 7 y 8.
Figura 7

Area de revisién de IPAC SA.

Nota: La imagen muestra el area de revision.

Figura 8

Diagrama del darea de almacenamiento
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Nota: La imagen muestra las medidas del area de almacenamiento.
El proceso de almacenamiento comienza con la etapa de empaquetado y etiquetado de las
laminas. Luego, el puente grua posiciona el lote en el area de revision, donde un trabajador

examina detalladamente cada conjunto de ldminas para garantizar la ausencia de golpes o dafios.



La distancia recorrida para el traslado del lote del punto de empaquetado hacia el area de revision
es de 25 mts aproximado.
La descripcion del puente grua es la siguiente:

- Marca: Demag

- Modelo: DR-10

- Voltaje: 440vac

- Capacidad de carga: 5 Tonelada

- Velocidad longitudinal 40 mts/min

- Velocidad transversal 20 mts/min

- Velocidad Izaje: 6 mts/min

- Puente monorriel
En la figura 9 se observa la ubicacion del puente gria.
Figura 9

Estructura del puente grua monorriel ubicado en el area de almacenamiento de IPAC SA.

Nota: La imagen muestra el puente grua de 5 toneladas.

Una vez revisado los lotes, el segundo trabajador se encarga de almacenar en las perchas
correspondientes, el cual utiliza un montacarga para el almacenamiento de los lotes. La
descripcion del montacargas es la siguiente:

- Marca: Hyster- H80-120FT



- Capacidad de carga 3.6-5.4 Tonelada
- Tipo de motor: Kubota 3.8L GLP
En la figura 10 se observa el montacarga para el almacenamiento de los lotes.
Figura 10

Montacarga a gas usado para el almacenamiento de los lotes

Nota: La imagen muestra el montacarga para el almacenamiento.

Una vez concluida la revision, se informa a otro operador, quien utiliza un puente gria y
un montacarga para llevar el lote a las perchas designadas en la zona de almacenamiento.

A lo largo de una jornada laboral de 8 horas, se almacena diariamente una cantidad
especifica de lotes, totalizando 20 lotes al dia. La disposicion de las areas se organiza en 2 zonas
distintas: la zona de revision y la zona de almacenamiento. Es importante destacar que los lotes
se organizan de manera sistematica en perchas especificas, estableciendo una relacion
proporcional de colocacion para asegurar una gestion ordenada y eficiente del espacio.

5.1.1 Diagrama de flujo de almacenamiento manual

En el diagrama 1 se visualiza las etapas fundamentales del proceso de almacenamiento de lotes.

Etapa 1: Recepcidn de productos

Etapa 2: Traslado de lote

Etapa 3: Almacenamiento Temporal

Etapa 4: Revision



- Etapa 5: Asignacién de espacio en perchas
- Etapa 6: Colocacién en perchas
Diagrama 1

Se describe el proceso de almacenamiento de lotes
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5.1.2 Diagrama de flujo del despacho manual

En el diagrama 2 se visualiza las etapas fundamentales del proceso de despacho de lotes.

Etapa 1: Recepcidn de pedido.

Etapa 2: Traslado de lote

Etapa 3: Almacenamiento Temporal

Etapa 4: Despacho y entrega
Diagrama 2

Se describe el proceso de despacho de lotes
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5.1.3 Organigrama del personal para el proceso de almacenamiento de lotes
En el diagrama 3 se visualiza la cantidad de personal para el proceso de almacenamiento.
Diagrama 3

Se describe en el organigrama la estructura del personal.
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5.1.4 Organigrama del personal para el proceso de despacho de lotes

En el diagrama 4 se visualiza la cantidad de personal para el proceso de despacho.
Diagrama 4

Se describe en el organigrama la estructura del personal.
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5.2 Descripcion de la simulacion del proceso de almacenamiento automatico mediante el

programa FACTORY IO.

Como parte de la iniciativa integral se plantea automatizar el proceso de almacenamiento de
lotes, para lo cual se va a simular la sustitucion de montacargas y un puente gria en la seccion de
almacenamiento mediante el programa FACTORY I/O. A través de esta simulacion, se busca
acelerar la operacion del proceso y disminuir la dependencia de métodos manuales.

En la fase de ingreso del material, se debe seleccionar el proceso de almacenamiento por
medio del selector de dos posiciones ubicado en el tablero de control, se selecciona el proceso de
almacenamiento y a su vez dandole inicio por medio del pulsador marcha. En la figura 11 se
observa el tablero de control que da inicio al proceso.

Figura 11

Tablero de control

Nota: En la figura se muestran los pulsadores que componen el tablero.



Para este proceso se emplean dos sensores capacitivos ubicados en cada una de las mesas
de rodillo destinadas para recibir los lotes, dando inicio al proceso de emperchado. Se invita a
observar la figura 12 y 13 donde se encontraran la ilustracion de las mesas.

Figura 12

Ingreso del material (mesa rodillo 1)

Nota: La imagen muestra la mesa de rodillo 1 y brazo graa 1.
Figura 13

Ingreso del material (mesa rodillo 2)

Nota: En la imagen se muestra la mesa de rodillo 2, la cual permite el ingreso del material.



El primer sensor de cada una de las mesas detecta el lote y activa la mesa de rodillo
correspondiente. Posteriormente, el segundo sensor capacitivo detiene los rodillos, permitiendo
que el brazo grua 1 recoja el lote, ya sea de la mesa de rodillo 1 o de la mesa de rodillo 2, y lo
transporte hacia la mesa de rodillo 3. Véase la figura 14 donde se ilustra la mesa de rodillo 3.

Figura 14

Traslado del material (mesa de rodillo 3)

Nota: Mesa de rodillo 3 la cudl transporta el material a la percha de almacenamiento.

Esta ultima mesa estd equipada con dos sensores capacitivos; el primero activa la mesa de
rodillo 3, y al llegar al punto del segundo sensor inductivo, se detiene la mesa de rodillo 3.
Simultaneamente, mediante una camara de reconocimiento de objetos, se identifica el tipo de
lote.
Una vez identificado, el lote se almacena en la percha correspondiente, activando el brazo graa 2
o el brazo grua 3, segun el tipo de lote, los cuales ejecutaran el proceso de almacenamiento
correspondiente. En la figura 15 se observa el proceso de almacenamiento controlado por los

brazos grua 2y 3.



Figura 15

Proceso de emperchado

Nota: La imagen muestra el almacenamiento de lotes de laminas de acero por brazos graa.

En la fase de salida del material, se debe seleccionar el proceso de despacho por medio
del selector ubicado en el tablero de control y a su vez dandole inicio por medio del pulsador
marcha. En este procedimiento, los brazos gria 2 y 3 se encargan de retirar la cantidad
especificada mediante la interfaz de usuario (HMI).

En dicha interfaz, se introduce la cantidad a despachar y se visualiza la cantidad de stock
almacenada en las perchas. La figura 16 ilustra la interfaz del HMI.

Figura 16

Interfaz HMI para el control de inventario
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Nota: En la imagen muestra la interfaz HMI, mostrando el control de stock y egreso de los lotes.



Una vez ingresada la cantidad, los brazos proceden a retirar los lotes, depositdndolos
sobre la mesa de rodillo 4. Esta mesa esta equipada con un sensor inductivo que detecta el
momento en que el lote alcanza la posicion de salida. Simultaneamente, la cdmara identifica el
lote y realiza un registro de la salida del producto.

Véase la Figura 17 donde se observa la salida del producto.

Figura 17

Despacho de lotes (mesa rodillo 4)

Nota: Se observa la mesa rodillo 4 para el proceso de despacho de lotes.
En la imagen 18 se muestra el diseno realizado por medio de programa FACTORY I/O.
Figura 18

Planta diseriada para el proceso
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Nota: Se observa el ambiente virtual disefiado para un proceso de almacenamiento automatico de

lotes de planchas simulado en FACTORY 1/0O.



5.3 Programacion del proceso de almacenamiento automatico en TIA PORTAL.

5.3.1 Seleccion de los equipos que se usardn para la programacion:

- CPU 1516-3 PN/DP

- Moddulo de entradas Digitales DI 32X24VDC HF

- Moddulos de salidas digitales DQ 32x24VDC/0.5A HF

- Moddulos de entradas analégicas Al 8xU/I/RTD/TC ST

- Moddulo de salidas analdgicas AQ4 x U/l HF

- HMI TP700 Comfort

En la imagen 19 se observa la interfaz de los equipos en TIA PORTAL, donde los modulos se
escogieron para la realizacion de la simulacion.
Figura 19

Configuracion de equipos en TIA PORTAL
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Nota: En la imagen se observan los equipos seleccionados para la programacion en TIA

PORTAL.



Por medio del HMI TP 700 nos permite visualizar el estado del proceso de
almacenamiento de lotes en tiempo real, facilitando al operador el control del proceso tanto como
el almacenamiento y despacho.

En la imagen 20 se observa el HMI TP700 Comfort.

Figura 20

HMI TP700I en TIA PORTAL

Nota: En la imagen se muestra el HMI seleccionado para la programacion del proceso en TIA

PORTAL.

5.3.2 Comunicacion entre PLC 1500 y FACTORY I/O
Se establece la comunicacion OPCserver, utilizando el programa PLC Sim advanced para
establecer la conexion entre el PLC y el FACTORY 1O. En la figura 21, se detalla la
configuracion del PLC Sim advanced, considerando los siguientes aspectos:
- Direccion 1P (172.168.0.200)
- Subnet mask (255.255.255.0)
Tanto la IP como la Subnet Mask debe ser igual a la configuracion del PLC igual a la del TIA

PORTAL.



Figura 21

Configuracion PLC Sim Advanced
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®

Drop Instances Here

n‘ Runtime Manager Port |50000 O
(% Virtual SIMATIC Memory Card ]
i Show Notifications
? Function Manual
B |

Nota: Se debe colocar las misma IP del programa TIA PORTAL.

Una vez habilitada, la casilla OPC UA en el programa TIA PORTAL se genera la
direccion del servidor (opc.tcp://172.168.0.200:4840). La direccion del Opc Service debe ser
colocada en el host name del FACTORY IO. En la figura 22 se observa en las propiedades del

programa la direccion del servidor OPC UA, una vez activado.



Figura 22

Activar servidor OPC U4

General “ Variables 10 " Constantes de sistema “ Textos
Hora [~
» Proteccién & Seguridad 2 encial
Nivel de acceso Accesibilidad del servidor
Mecanismos de conexién
Administrador de certi... [V Activar servidor OPC UA
Evento de seguridad inf...
TAGEC A Direcciones de servidor
General
¥ Servidor Direccién
opc.tcp://172.168.0.200:4840
Ajustes e opc.tcp:/192.168.1.1:4840
v Security ‘.
Secure Channel b
Autenticaciénd... '

Nota: La imagen muestra la configuracion para establecer la comunicacion con FACTORY 10.
En el FACTORY I/O se debe seleccionar la opcion OPC Client DA/UA y, en la casilla

"Server Host Name", ingresar la misma direccion generada por el TIA PORTAL

(opc.tep://172.168.0.200:4840), como se ilustra en la figura 23.

Figura 23

Comunicacion TIA PORTAL con FACTORY 1I/O

CONFIGURATION

© oot Name

Advantech USB 4704 & USB 4750 ope.tep://172.168.0.200:4840
Allen-8radiey Logix5000
Allen-Bradiey Micro800
OPC Server
Allen-Bradiey M

SIMATIC.S7-1500.0PC-UA Application:PLC_1
Allen-Bradley SL

Automgen Server

Control I/0

MHJ

Modbus TCP/IP Client

Modbus TCP/IP Server Filter names that start with
OPC Chent DA/UA

Siomens LOGO! Filter names that contain
Siemens S7-200/300/400

Siemens 57-1200/1500

Siemens S7-PLCSIM

Nota: En la figura se observa la configuracion realizada en FACTORY 10 para el correcto

funcionamiento con el programa TIA PORTAL.



En la figura 24 se destaca que una vez establecida la comunicacion entre el PLC 1500 y

el programa FACTORY IO, se exhiben las variables previamente configuradas del PLC.

Figura 24

Interfaz de variables de FACTORY 1/O

< DRIVER

SENSORS

FACTORY 1/O (Paused)
FACTORY I/O (Reset)
FACTORY /O (Running)
FACTORY /0 (Time Scale)
OPC_ALMACENAMIENTO
OPC_CAMARA_DETECCION_OBJE
OPC_CAMARA _SALIDA
OPC_DESPACHO
OPC_ELEV_2
OPC_ELEV_3
OPC_ELV_1.DER
OPC_ELV_1.1ZQ
OPC_LIMITE_ENTREGAR
OPC_LIMITE_ENTREGAR 2
OPC_LIMITE_ENTREGAR 3
OPC_LIMITE_RECOGER
OPC_LIMITE_RECOGER 2
OPC_LIMITE_RECOGER 3
OPC_MARCHA
OPC_MESA_1
OPC_MESA 2
OPC_MESA 3
OPC_MESA_SALIDA
OPC_MESA_SALIDA 2
OPC_ON_ENTREGAR
OPC_ON_RECOGER
opc_PARO i
OPC_PARO_EMERGENCIA [
OPC_POSICION_CENTRO ]
OPC_POSICION_CENTRO2 i
OPC_POSICION_CENTRO_3 i
OPC_POSICION_X_2
OPC_POSICION_X_3

OPC_LIMITE_RECOGER_2
OPC_LIMITE_ENTREGAR 2

OPC_POSICION_X_2

OPC_CAMARA_DETECCION_OBJE

OPC_LIMITE_RECOGER_3
OPC_LIMITE_ENTREGAR_3

OPC_POSICION_X_3
OPC_POSICION_Y_3

OPC_SENSOR_AVANCE

OPC_PARO _EMERGENCIA

OPC_MARCHA

OPC_PARO

OPC_RESET
OPC_SENSOR_2_M1
OPC_SENSOR_1_M1

Server
SIMATIC.S7-1500.0PC-UA Appl
ication:PLC_1 (UA) (86)

OPC_RECOGER 2
OPC_ENTREGAR 2
IMITE_RECOGER 2
MITE_LENTREGAR 2
ICION_CENTRO_2
DOR 2_UP/DOWN
OPC_POSICION X 2
POSICION_ELEV_2
..OCIMIENTO_OBJE
OPC_RECOGER 3
OPC_ENTREGAR 3
.IMITE_RECOGER 3
MITE_ENTREGAR 3
.ICION_CENTRO_3
..DOR_3_UP/DOWN
OPC_POSICION_X_3
OPC_POSICION_Y_3
..POSICION_ELEV_3
SENSOR_AVANCE
ENTRAD_ELEV_3
Z_PILOTO_MARCH
LUZ_PILOTO_PARO
OPC_P_EMERGENCIA
OPC_MARCHA
OPC_PARO
OPC_RESET
OPC_SENSOR 2_M1
OPC_SENSOR_1_M1
._MOTOR1_MESA1
.._MOTOR 2 MESA1

OPC_RECOGER_2
OPC_ENTREGAR 2

OPC_ELEVADOR_2_UP/DOWN

OPC_POSICION_ELEV_2

OPC_RECOGER_3
OPC_ENTREGAR_3

OPC_ELEVADOR_3_UP/DOWN

OPC_POSICION_ELEV_3

OPC_MOTOR_ENTRAD_ELEV_3
OPC_LUZ_PILOTO_MARCH
OPC_LUZ_PILOTO_PARO

OPC_MOTORT_MESA1
OPC_MOTOR 2 MESA1

ACTUATORS

FACTORY 1/O (Camera Position)
FACTORY /0 (Pause)
FACTORY 1/O (Reset)
FACTORY 1/O (Run)
OPC_ELEVADOR [ZQ/DER
OPC_ELEVADOR UP/DOWN
OPC_ELEVADOR_1
OPC_ELEVADOR 2
OPC_ELEVADOR 3
OPC_ELEVADOR 2_UP/DOWN
OPC_ELEVADOR 3_UP/DOWN
OPC_ENTREGAR
OPC_ENTREGAR 2
OPC_ENTREGAR 3
OPC_LUZ_PILOTO_ALMACENEMIE
OPC_LUZ_PILOTO_DESPACHO
OPC_LUZ_PILOTO_MARCH
OPC_LUZ_PILOTO_PARO
OPC_LUZ_PILOTO_RESET
OPC_MATERIAL RUN
OPC_MATERIAL RUN_2
OPC_MOTORT_MESA1
OPC_MOTORT_MESA2
OPC_MOTORT_MESA3
OPC_MOTOR2_MESA3
OPC_MOTOR3_MESA3
OPC_MOTORT_MESA_SALIDA
OPC_MOTOR2_MESA_SALIDA
OPC_MOTOR3_MESA_SALIDA
OPC_MOTOR4_MESA_SALIDA
OPC_MOTOR 2 MESAT
OPC_MOTOR 2 MESA2
OPC_MOTOR ENTRAD_ELEV_3

Nota: En la figura se observa la conexion establecida entre TIA PORTAL y FACTORY 1/0
mostrando las variables configuradas en el PLC 1500.
5.3.3 Marcha y paro del proceso de almacenamiento y despacho de lotes
Se procede con el arranque mediante la programacion por bloques. Para activar y desactivar
nuestros pulsadores, situados en el tablero simulado en FACTORY 10, se implementa un bloque
set/reset. Este bloque garantiza un control eficiente y preciso de las funciones, asegurando la

correcta operacion de los pulsadores conforme a las necesidades del sistema.



En la figura 25 se observa la programacion realizada en el software.
Figura 25

Programacion de marcha/paro

- Segmento 1: MARCHA PROCESO ALMACENAMENTO/DESPACHO

w por medio del pulzador que se encuentra en el FACTORY /O se activa |a vanable g0.0 que
representa marcha

%o 0
%MO.6 *MARCHA_PARO"
*OPC_MARCHA" SR
4:—' }—5 Q
W6 6
“STOP*

- —

- Segmento 2: PARO_PROCESO

w por medio del pulsador OPC_PARO Y OPC_P_EMERGENCIA que se encuentra en el FACTORY IO se
activa la variable M6.6 que representa paro de la marcha

| "TIEMPO_
0.7 SEGURIDAD_1* W6 6
"OPC_PARO" Q = TOP"
% || { )
*MEMPO_DE_
SEGURIDAD_2"
Q
11
1 L
“WM0 4
"OPC_P_
EMERGENCIA®
1/t

Nota: En estos dos segmentos representa la activacion de paro, marcha y paro de emergencia
para la activacion del almacenamiento.
Una vez activado el boton de marcha, el bloque set/reset con la variable Q0.0 se activa,

luego de un tiempo conforme a las variables de seguridades correspondientes:

- Selector almacén despacho M3.7 activado.

- Elevador Izg/der (MD34) posicién 0.0

- OPC Posicion centro (M1.2) activado

- OPC Posicion centro 2 (M6.3) activado

- OPC Motor mesa 1 (M2.0) desactivado



- OPC Motor mesa 2 (M2.2) desactivado
- OPC Motor mesa 3 (M3.1) desactivado
- OPC posicion centro (M8.5) activado
- OPC posicién elev 2 (MW45) valor 55
- OPC posicién elev 2 (MW54) valor 55
Posteriormente, inicia el proceso de almacenamiento tras un breve lapso de 5 segundos y
desactivando el proceso de despacho. Este proceso se lo puede observar en la figura 26.

Figura 26

Programacion de la activacion del proceso de almacenamiento en TIA PORTAL.

Segmento 8: ACTIVAR ALMACENAMIENTO
Se realiza la logica para la activacion de del almacenamiento con sus respectiva seguridades

Segmento 8: ACTIVAR ALMACENAMIENTO

w7
vt D34
SHEOOR 12 W63 w1 W20 w22 awps MM SMWSE
%00 ALMACEN._ oee © 'OPCFOSICON_  OPCPOSIOON.  'OPCMOTORL  'OFCMOTORI.  "ORCMOTORT_  0FCposiqon OPCPOSICONL  "OPCFOSICON.
‘WaRHApARQ"  DESPACHO GNTRO' CENTRO_2' VESAZ" WiEsaT® MESAZ" CENTRO_Z' Ervff E|LEV}
] | ] | = ] L ] L 1/1 1/L 1/L ] L = =
17 17 |Rﬁ\| 1F 1F vV 14 v 1F ] int| ||m
00 55 55
"TIEFO_ %
SEGLRIDAD_T". *ALUACENEMIENT
Q o
1 !
_| I |S)_'
w1
'DESPACHO"
——{rR}—
%2
"OPC_LUZ_
w0 PILOTO_
*ALMACENEMEENT ALMACENAMIENTO
o
%0818
“TIEMPO_
SEGURIDAD_1"
TON
Time
pEN Q
S

Nota: La imagen muestra la programacion para activar el almacenamiento.
5.3.4 Activacion y desactivacion de motores de la mesa rodillo de ingreso.
Después de activar la marcha y seleccionar el almacenamiento, el sensor de entrada de la

mesa de rodillo detecta el material, lo que a su vez activa los motores de la mesa 1 y la mesa



2, por medio de la variable OPC sensorl M1 (M1.6) y su desactivacion por medio de la
variable OPC sensor2 M1 (M1.0).
En las figuras 27 se observa detallada el accionamiento de la mesa rodillo de ingreso.
Figura 27

Programacion de la activacion y desactivacion de motores de la mesa rodillo 1.

¥  Segmento 1: ACTIVACION MOTORES MESA RODILLO 1

Activacion de la mesa de rodillo 1 por medio del sensor 1 en modo automatico

W11.0 W16 %W2.0

%Q0.0 "ALMACENEMIENT  “OPC_SENSOR_ *OPC_MOTOR1_
“MARCHA_PARO" o* 1_mr* MESA1"
11 11 11 {5}
LN LI} LB L b 3
%M2.1

*OPC_MOTOR 2
MESA1"
I )
{5}

¥  Segmento 2: DESACTIVACION MOTORES MESA RODILLO 1

Hesactivacion de la mesa de rodillo 1 por medio del sensor 2 en medo automatico

! W11.0 W10 %WM2.0
%0.0 *ALMACENEMIENT  “OPC_SENSOR_ *OPC_MOTOR1_
*MARCHA_PARO" o' 2_m* MESAT"
! 1 11 el (R}
LR} LN Ip ) \R I
WM20.0
"SENSOR_2_
MI1FLANCO" M2
*OPC_MOTOR 2
MESA1"
IR )
Al R I
MOVE
EN —_—
IN
WMD34
"OPC_
ELEVADOR 1ZQ
i oumt DER"

Nota: La imagen muestra la activacion de los motores de la mesa rodillo 1.

5.3.5 Activacion del brazo grua 1, recoger y entregar lote

Una vez transportado el lote hacia el final de la mesa de rodillo, es censado el lote por
medio del sensor 2 con la variable opc_sensor 2 (M1.1) este a su vez activa la variable
opc_recoger (M0.2) del brazo gria 1 que recoge el lote del rodillo de entrada, por medio del final

de carrea que presenta el brazo grua con la variable opc_limite _recoger (M1.3).



Desactiva la variable opc_recoger (M0.2) y al mismo tiempo activa la variable
opc_entregar (MO0.3) para que el lote pueda trasladarse de la mesa de rodillo de entrada hacia la
mesa de rodillo 3, una vez entregado el lote el brazo gria 1 vuelve a su posicion inicial a la
espera del siguiente lote. Como se observa en la figura 28 y 29.

Figura 28

Programacion de la activacion y desactivacion para recoger el lote de la mesa de rodillo 1

>  Segmento 3: ACTIVACION - DESACTIVACION RECOGER MATERIAL MESA RODILLO 1 Y MESA RODILLO 2

~ En esta légica se muestra las condiciones para que el elvador recoga el material de acuerdo a la meza selecionada ycon las condiciones de seguridad
comrespondiente.

an3a
“oPC_ a1 wanaz
1000 mmeceyemenr  EEVARORZO  opitegon  OPCISHESN. s
“MARCHA_PARO" o R e e “OPC_RECOGER"
I 1 -- i »= .
1k 1 reat [ 1k 1 reat [ {s F—r
034
ELeVADOR 1Z0 e ~opC POSKION
oer" orc_senzoR CrosIcion.

e

%081
. EMPO 1
“OPC_LIMITE_ TON 0.2
RECOGER™ MOVE Time “OPC_RECOGER™
— EN N Q {R)—
0 ™ TE500M5 — BT E1—7
D30
“oPC_
ELEVADOR UP
5 ouTt — DOWN"
contadort®.cv ONE
_{m |7 — EN —

N
%WD34
*ol

PC_
ELEVADOR IZQ
s oun — DER®

Nota: La imagen muestra la programacion de recoger el lote de la mesa 1.

Figura 29

Activacion y desactivacion para entregar el lote hacia la mesa rodillo 3

e Segmento 4: ENTREAGAR MATERIAL
w En esta légica se muestra las condiciones para que el elvador entrege el material de acuerdo a la mesa selecionada y con las condiciones de seguridad
correzpondiente
WMD34
Sl “OPC_ L Wapa
00 mmscenemenr EEVADOREQL OPCROSION. . =
*MARCHA_PARO" o I I i I contador!®.CV *OPC_ENTREGAR"
- s = < e 7
—t 1k | reat [ 1reat [ Tine [ f5h—
W82
MD38 “MEMPO2*
"orC_POSICION. ToN 0.3
UPlDOW Time *OPC_ENTREGAR®
< (
Real [ N Q {R }—
C PT ET
w1 a
*OPC_LIMTE_
ENTREGAR MOVE
L— ———e&n e
C IN

%WMD30
“OPC_
ELEVADOR UP

¥ oun OWN"

Nota: La imagen muestra la programacion para entregar el material.



5.3.6 Activacion de mesa de rodillo 3

Para la activacion de la mesa de rodillo debe activarse el sensor 5 con la variable
opc_sensor_5 (M2.7), este a su vez activa los motores de la mesa de rodillo transportando el lote
hasta el final de la misma mesa, donde se encuentra el sensor 6 con la variable opc_sensor 6
(M3.0), una vez censado el lote por medio del sensor 6, desactiva los motores de la mesa de
rodillo 3, como se observa en la figura 30 y figura 31.
Figura 30

Programacion de la activacion de la mesa de rodillo 3

¥  Segmento 1: ACTIVACION MOTORES MESARODILLO 3

Activacion de |a mesa de rodille 3 por medio del sensor 5 en modo automatice

W11.0 W27 W31
Q0.0 "ALMACENEMIENT  "OPC_SENSOR_ *OPC_MOTOR1_
"MARCHA_PARO" o 5_M3* MESA3"
{ | { | {P} {s —
W21.0
"SENSOR_S_
M3_FLANCO" W32
"OPC_MOTOR2_
MESA3"
—s}—

Nota: La imagen muestra la programacion de la activacion de la mesa 3.
Figura 31

Programacion de la desactivacion de la mesa de rodillo 3

¥  Segmento 2: DESACTIVACION MOTORES MESA RODILLO 3
desactivacion de la mesa de rodillo 3 por medio del sensor 6 en modo automatico
%WM11.0 %WM3 .0 W31
%Q0 .0 "ALMACENEMIENT  "OPC_SENSOR_ "OPC_MOTOR1_
“MARCHA_PARO"™ [ 6_M3" MESA3"
] | ] | | I
i | i | {P | {R}—
%WM20.2
"SENSOR_6_
M3_FLANCO™ Wm3 2
*OPC_MOTORZ_
MESA3"
—————---————RrR }——
WTm3 3
"OPC_MOTOR3_
MESA3"
{5}
w30 WM3 3
"OPC_SENSOR_ "OPC_MOTOR3_
6_M3" MESA3®
In |
{n {R }——
%20 4
"SENSOR_6_
M3_FLANCO2"

Nota: La imagen muestra la programacion de la desactivacion de la mesa 3.



5.3.7 Reconocimiento del material por camara de identificacion.

En esta simulacion, se contemplan dos tipos de material:

- Material 1: Lote con dimensiones de 20x20x1 mm, designado con la variable (M6.7).
- Material 2: Lote con dimensiones de 25x25x1 mm, designado con la variable (M8.0).

La determinacion del tipo de material se lleva a cabo mediante la realizacioén de dos
comparaciones, asignando la camara para el reconocimiento de objetos la variable;
opc_camara_reconocimiento obje (M6.7).

Esta variable determina cual tipo de lote que esta ingresando y a su vez poder designar de
acuerdo con su clasificacion a que percha debe almacenar, si la cdmara detecta el tipo de lote de
20x20x Imm envia un valor de 7 y para el lote de 25x25xImm envia el valor de 8, dichos valores
se almacenan en la variable opc_camara reconocimiento _obje (M6.7), los valores 7y 8 vienen
predeterminado en el programa FACTORY I/O.

En la figura 32, se observa la programacion del proceso.
Figura 32

Programacion de identificacion de camara de reconocimiento de material en TIA PORTAL.

- Segmento 3: RECONOCIMIENTO DE MATERIAL ELEVADOR 2

w Se hace el reconocimiento del material
LOTE1_20:20x1Tmm=7
LOTE2_ 25x25x1mm=8
se realiza la légica para el reconccimiento del lote por medic de la camara de reconocimiento de
material

Y DS0
w110 “OPC_CAMARA_
%0 .0 = ALMACE MEMIENT RECO;':DOBC'E";‘“ENT WG T
“MARCHA_PARO" o" —OB “LOTE1"
] L ] L == {s }
1T 1 F | pword | 1S
¥ DS0
"OPC_CAMARA_
RE(OOCI\LIDC;CIE!\:HENT S
-
| == 1| {5}
| oword | 1S}

Nota: La imagen muestra la programacion de la camara de reconocimiento.



5.3.8 Ubicacion del producto en la percha de almacenamiento 1
5.3.8.1 Activacion brazo grua2 y recoger el lote de la mesa de rodillo 3

Una vez identificado el tipo de lote, se procede a recoger el material, activandose la
variable opc_recoger 2 (M3.5) y la variable opc_elevador 2 up down (M6.4). Una vez
alcanzado el limite del final de carrera que presenta el brazo griia 2 con la variable
opc_limite_recoger 2 (M6.1) desactiva la variable opc_recoger 2 (M3.5).

En la figura 33, se observa la programacion de la activacion del brazo grua 2.
Figura 33

Programacion para recoger el material de la mesa de rodillo 3

b Segmento 1: ACTIVACION - DESACTIVACION RECOGER MATERIAL ELEVADOR 2

w En esta légica se muestra las condiciones para que el elvador 2 entrege el material de acuerdo al material registrado
porla camara ycon las condiciones de seguridad correspondiente

M11.0 %W3.0 W35
"ALMACENEMENT ~ "OPC_SENSOR_ *OPC_RECOGER_
o* 6_M3" 2’

AN} {s —
0.5

%Q0.0
*MARCHA_PARO"
!}
1F

*SENSOR_6_
M3_FLANCO3"

W6 4
M6 1 *OPC_
*OPC_LIMITE_ ELEVADOR_2_
RECOGER_2° UPIDOWN®

—_—As—
B3
TEMPO3 Y
TON *OPC_RECOGER_
Time 2
N {R }—t
T ET

Nota: La imagen muestra la programacion de la mesa de rodillo 3.

5.3.8.2 Ubicacion del producto en la percha de almacenamiento 1
Una vez recogido el lote de la mesa de rodillo 3 se procede a ubicar en la percha de
acuerdo con el lugar disponible, esta ubicacion se la programo de tal manera que se ubique los
lotes de modo continuo, el cual se utilizo el bloque de suma para enviar el valor consecutivo a la
variable valor_fila (MW48).
Esta variable almacena la cantidad de lotes ingresado a la primera percha, y a su vez se
utiliza el bloque move, este bloque permite enviar el mismo valor para la posicion de

almacenamiento del brazo gria 2 con la variable opc_posicion_elev_2 (MW46).



En la figura 34, se observa la programacion de los bloques para la ubicacion del lote.

Figura 34

Programacion para la ubicacion de lote 20x20x1mm

Segmento 4: UBICACION DEL PRODUCTO ELEVADOR 2

se regliza una suma para alogica y a posicidn del material ena percha

il
%00 AMAGNENENT %67 A0
"MARCHA PARD" 0 WIS CTENROEQ Auto i) MOVE

l I I 1 vl - _
_|| 11 ) N & l 1

w70 1 N1 ¥AWiS LW
"LOTE_FLANCO"

WAG
SN 0T ="VALOR FLA VALOR A" =\ “ORC_POSIOCN

R AL =) 20U =EELT

Nota: La imagen muestra la programacion para ubicacion del lote.

5.3.8.3 Entrega del lote de acuerdo con la posicion designada
Una vez ubicado el brazo gria 2 para la entrega del lote en la percha 1, se activa la
variable opc_entregar 2 (M6.0) y desactiva la variable opc_elevador 2 up down (M6.4),
entregando el material en su ubicacion designada, luego de eso el brazo gria retorna a su
posicidn inicial a la espera del nuevo lote.

En el mismo segmento de programacion se realiza la condicion, cuando la cdmara

registra el lote 25x25xImm, el brazo grua 2 no almacenara el lote en la percha 1, el brazo grua 2

se activa para entregar el lote 25x25xImm y lo traslada hacia brazo gria 3 para su

correspondiente almacenamiento designado que corresponde a la percha 2.

En la figura 35 se observa la programacion con las respectivas condicione para entregar

el lote hacia la percha correspondiente:

- Lote 1 (M6.7) activado



- Opc_posicion_x_2 (M6.5) pulso en flanco negativo
- Lote 2 (M8.0) activado
- Opc_elevador 2 up/down (M6.4) activado
- Opc _recoger 2 (M3.5) desactivado
Figura 35

Programacion para la entrega del material segun el tipo de lote

¥  Segmento 6: ENTREGAR MATERIAL ELEVADOR 2

|6gica para la entrega del material una ves llegado a la posicién de perchado

WM11.0 WM6.5 6.0
%Q0.0 " ALMACENEMIENT W67 "OPC_POSICION_ "OPC_
“MARCHA_PARO" o ‘LOTET" x 2" ENTREGAR 2"
] | | | | L Inl ]
LI | LI | T INI :5
%M7.4
*POSICION_X_
2_FLANCO"
M6 4
"OPC_ W35
%M8.0 ELEVADOR_2.  "OPC_RECOGER_
*LOTE2" UPIDOWN' 2
|1 |1 |
L} L} I/‘I

Nota: La imagen muestra la programacion para la entrega del lote.

En la figura 36 se observa la desactivacion de las variables opc_elevador 2 up down
(M6.4) y variable opc_entregar 2 (M6.0).
Figura 36

Programacion para la desactivacion de las variables M6.0 y M6.4

¥ Segmento 7: UPIDOWN ELEVADOR 2

se realiza la légica para subiry bajar el elevador 2

M6 4
W10 W62 *OPC_
%000 * ALMACENEMENT 'OPC_UMT_  ELEVADOR2
*MARCHA_PARO" o ENTREGAR 2" UPIDOWN"
| I L I }
I i i :R
%084
- “TEMPOS"
. M.\rﬂ’: ENPOS 6.0
- 0PC_POSICON_ TON "0PC_
‘DESPACHO' ELEV_2 Time ENTREGAR_2*
o N Q {R—
:__: T#500MS — T a—T

Nota: La imagen muestra la desactivacion del brazo gria 2.



5.3.9 Ubicacion del producto en la percha de almacenamiento 2
5.3.9.1 Activacion brazo grua 3 y recoger el lote

Una vez identificado el tipo de lote, se procede a recoger el material, activandose la
variable opc_recoger 3 (M8.1) y la variable opc_elevador 3 up down (M8.6). Una vez
alcanzado el limite del final de carrera que presenta el brazo griia 3 con la variable
opc_limite recoger 3 (M8.3), desactiva la variable opc_recoger 3 (MS.1).
En la figura 37, se observa la programacion de la activacion del brazo grua 3.
Figura 37
Programacion para recoger el lote 25x25x1mm

Segmento 1: ACTIVACION - DESACTIVACION RECOGER MATERIAL ELEVADOR 3

En esta [6qica se muestra las condiciones para que el elvador 3 entreqe el material de acuerdo
al material registrado por la camara y con las condiciones de sequridad correspondiente

%M11.0 %M6.2 %M6.0 %M1
%Q0.0 "ALMACENEMIENT — %MB.0 *0PC_LIMITE_ “0PC_ *0PC_RECOGER_
"MARCHA_PARD" o o1 ENTREGAR.?  ENTREGARY" y
1 ] L ] L ] L ] I
— } 11 11 11 {/} { S p—t
. %MB.6
“OP(klh’on‘s{f\ON i3 orc
%MI11 vy | OPCUMIE ELEVADOR
“DESPACHO" - RECOGER 3" UPIDOWN®
‘m|__| e e
%8
TIEMPQ7 e
ToN "0PC_RECOGER_
Time 3
N 0 {Rp—
T#500MS = pT ET == T#0ms

Nota: La imagen muestra la programacion de recoger material brazo grua 3.

5.3.9.2 Ubicacion del producto en la percha de almacenamiento 2

Una vez recogido el lote 25x25x1mm se procede a ubicar en la percha de acuerdo con el

lugar disponible, esta ubicacion se la programo de tal manera que se ubique los lotes de modo

continuo, el cual se utiliza el bloque de suma para enviar el valor consecutivo a la variable

valor fila 3 (MW56).



Esta variable almacena la cantidad de lotes ingresado a la segunda percha, y a su vez se
utiliza el bloque move, este bloque permite enviar el mismo valor para la posicion de
almacenamiento del brazo grua 3 con la variable opc_posicion_elev 3 (MW54).

En la figura 38 se observa las condiciones para la ubicacion del lote 25x25x Imm.
Figura 38

Programacion para la ubicacion de lote 25x25x1mm

Segmento 3: UBICACION DEL PRODUCTO ELEVADOR 3

se realiza una suma para I3 logica y 3 posicion del material en [a percha

§N110
5000 ALMACENEMIENT %80 ADD
WRCHA RO 0 LT TIEMRORQ Auto (Int MOVE

| ] | | | Inl
I 11 11 i BN — W— o=
| %M9.2 . T= N1 BMW56 WMW56 wMW54
LELTUCH—. o= AL AR FUAT = o
"ALOR FILA 3 =2 - [ ol —EE 3

Nota: La imagen muestra la ubicacion del lote.
5.3.9.3 Entrega del lote de acuerdo con la posicion designada

Una vez ubicado el brazo gria 3 para la entrega del lote en la percha 2, se activa la
variable opc_entregar 3 (M8.2) una vez alcanzado el limite del final de carrera con la variable
opc_limite entregar 3 (MS8.4) se desactiva las variables opc_entregar 3 (M8.2) y desactiva la
variable opc_elevador 3 up down (MS8.6), entregando el material en su ubicacion designada, de
acuerdo con la programacion se almacena de una forma consecutiva.

Luego de eso el brazo graa retorna a su posicion inicial a la espera del nuevo lote. En la

figura 39 se observa la condicion para la entregar del lote 25x25x1mm.



Figura 39

Programacion para la entrega del lote de acuerdo con la ubicacion

¥ Segmento 1: ACTIVACION - DESACTIVACION RECOGER MATERIAL ELEVADOR 3

w Enesta logica se muestra las condiciones para que el elvador 3 entrege el material de acuerdo al material registrado por la camara ycon
las condiciones de seguridad correspondiente

WS 1
*OPC_RECOGER_
o

W10 W62 W6.0 W8 1
Q0.0 *ALMACENEMENT M8 0 *OPC_LIMTE_ *OPC_ *OPC_RECOGER.
“MARCHA_PARD" 0" ‘LOTE2" ENTREGAR 2" ENTREGAR 2" 3
= | it i} A {5 —
e ¢
M8 3 *OPC_
*OPC_LIMTE_ ELEVADOR_3_
RECOGER_3" UPIDOWN'
(H]
i} {S —
“wes
“TEMPO7*
TON
Time
IN Q
T El

Nota: La imagen muestra los bloques para recoger el lote.

En la figura 40 se observa la desactivacion de las variables opc _elevador 3 up down (M8.6) y

variable opc_entregar 3 (M8.2).

Figura 40

Programacion para la desactivacion de las variables M8.6 y M8.2

v Segmento 6: UPDOWNELEVADOR3

se realiza la I6gica para subir ybajar el elevador 2

‘W86
W10 *0PC_
Q0.0 * ALMACENEMENT ELEVADOR 3_
*MARCHA_PARD" 0 UPIDOWN'
1 11
_| I 1r (R)—‘
10811
WS4 "TEMPO11" e
Wit *OPC_POSICION_ N “0PC
fhar L ELEV 3" Ti TREGAR 3'
DESPACHO ime ENTREGAR 3
NoQ {R}—
PT 3

Nota: La imagen muestra los bloques para desactivar el elevador 3.

5.4 Registro de los materiales para el control de inventario.

5.4.1 Configuracion de las variables de registro

Para el registro de los lotes almacenados y despachados en las perchas, se emplea un

bloque de suma destinado para contabilizar las cantidades de los lotes que ingresan.



Estas cifras quedan registradas en la variable material 20x20x1mm (MW92) y en el caso
de despacho se usa un segundo bloque de suma destinado para contabilizar las cantidades que
salen del almacenamiento, estas cifras quedan registradas en la variable material 20x20x1mm
(MW116).

Esta programacion se repite para el material 25x25x1mm quedando registrado en la
variable de entrada 25x25x1mm (MW118) y la variable de salida 25x25xImm (MW120).

En la figura 41 y 42 se observa la programacion del registro de entrada y salida de los lotes

del area de almacenamiento.

Figura 41

Programacion del registro de materiales 20x20x1mm en TIA PORTAL.

Segmento 1: regsitro material 20x20xTmm
se realiza la ldaica v varaibles para el reaistro de entrada y salida
del producto misma variable que se program en el HMI

Nota: La imagen muestra el registro del material 20x20x1mm.

MOS0
%M11.0 R'EE;C(__‘]’—;:_;*:“T;_T =M128.0
TALMACENEMIENT -0 - e "ENTRADA_
o l— -| 20x201”
1| = [}
Ll | pwiord | ¥
=M13.2
MANUAL
] |
Ll %1280
ENTRADA_ ADD
20x20%1° Auto (int)
e | EN — —
%=M122.0 M1
ENTHADA_ W2
FLANCD” LMWO2 ENTRADA_ _
ENTRADA ouT — 20x20x1Tmm
020 Imm” — yz2 o
RMD124
%M11.1 ':"E-,:L'I"j‘l".‘“‘- M125.1
DESPACHO = “SALIDA_Z00e20K1"
] | = I
1 | owiord | { —
=M13.2
"MANUAL"
11
1T %M128.1 ADD
"SALIDA_20%20x% Auto (it}
e} EN — Eno———
"M1Z2.1 N1
LMWT16
"SALIDA_FLANCH S
LMW116 SAUDA_
eALIDA ouT — 20xZ0xTmm
206206TMM — 1y



Figura 42

Programacion del registro de materiales 25x25x1mm en TIA PORTAL.

Segmento 2: regsitro_material 25x25xTmm
se realiza la logica y varaibles para el registro de entrada y
salida del producto misma variable que se program en el HMI

&MDS0
EM11.0 orC_cAMARA =M128.0
“ALMACENEMIENT  FECOCNOCMIENT “ENTRADA_
o | - -| 20x20x17
— I = r
! | oword | { —
EM13.2
“MANUAL
%M128.0
“ENTRADA_ ADD
202017 Ao (int)
P — —_
%M122.0 1
"ENTRADA 1 ®MWO2
= A h
FLANCO™ HMWIZ TENTRADA_
"ENTRADA, ouT — 20x20xTmm
2062061 MM — INZ §
%MD124
%111 O’E_,CLTJ‘JA'?RF-. T
"DESPACHO" |-r\ | "SALIDA_20x20x1"
1 = |
! |owiord | { —
EM13.2
"MANUAL
%WM128.1 ADD
"SALIDA_20%20% Auto (Int}
P '7 EN — —
%M122.1 1— 1
"SALIDA_FLANCH :&:MWI'IS
EMW116 SAUDA_
"SALIDA, ouT — 20x20ximm’
202001 MM — gz ¢

Nota: La imagen muestra el registro del material 25x25x2mm.
5.4.2 Configuracién del HMI TP700 para la elaboracion del registro en el archivo Excel.
Se genera un archivo Excel mediante la interfaz HMI para registrar las variables, tal como
se muestra en la figura 43.
Figura 43

Creacion de fichero a través de la interfaz HMI.

» [m PLC_1 [CPU 1516-3 PN/DP]
~ (4 HMI_1 [TP700 Comfort]
HY configuracién de dispositivos
%] Online ydiagnéstico
Y Configuracién de runtime
» [} iImagenes
» | Administracién de imagenes
» | g Variables HMI
DA Conexiones
4 Avisos HMI
& Recetas
I 3l Ficheros

» @) Scripts

- g
5] Planificador de tareas

Nota: La imagen muestra el fichero del HMI donde se guarda los datos.



En la variable de ficheros se designan lo siguiente:
- Variable (MW92) entrada de material 20x20x1mm.
- Variable (MW116) salida de material 20x20x1mm.
- Variable (MW118) entrada de material 25x25x1mm.
- Variable (MW120) salida de material 25x25x1mm.

Para el modo de adquisicion de datos, se configura que al momento de cambiar el valor
de cada variable se envie los datos al archivo Excel segun la seleccion del proceso. En la figura
44 se muestran las variables seleccionadas para el envio de adquisicion de datos.

Figura 44

Elaboracion de archivo Excel para la recopilacién de datos.

Ficheros de variables

. Nombre a Ubicacion Registros por.. Ruta

J: regisro Archivo-CSV (A.. w500 |/ (Storage Card SDlLogs
<Agregar>

Variables de fichero

.. Nombre & Variable de proceso Modo de adquisicion Ciclo de an

1a entrada! ENTRADA_20120x1mm Al cambiar

la entrada? ENTRADA_25125x1mm Al cambiar

]a salida’ SALIDA_20:20xImm Al cambiar

1a salda? SALIDA_2525xImm Al cambiar
<AQreqar>

Nota: La imagen muestra la configuracion para el registro de las variables.
En la figura 45, se observan los datos generados por el HMI, donde se guarda en un
archivo Excel, las cuatro variables designadas en el HMI las cuales fueron programadas en el

programa TIA PORTAL.



El nombre del archivo se designa con el nombre registro0.
Figura 45
Registro de variables de entrada y salida de material en el documento de Excel.

ﬂ Autoguardado '(. j' Z) - v registroQ

Archivo Inicio Insertar Disposicion de pagina Formulas Datos Revisar  Visi

-cln] & |Aptos Narrow el A A == |E| LR ab
Pegarrv B I U A A, =EE==E H.
NI 4 = — - - - — —
Portapapeles [N Fuente [ Alineacion [
Al ~ o Jfx  VarName
A B = D E
1 |VarName _lTimeString VarValue Validity Time_ms
2 |ENTRADA_25x 1/11/2024 20:23 1 1 45302849635
3 |ENTRADA_25x 1/11/2024 20:24 2 1 45302850137
4 |ENTRADA_20x 1/11/2024 20:25 1 1 45302850780
5 |[ENTRADA_25x 1/11/2024 20:25 3 1 45302851201
6 [ENTRADA_25x 1/11/2024 20:26 4 1 45302851857
7 |ENTRADA_20x 1/11/2024 20:27 2 1 45302852371
& |ENTRADA_25x 1/11/2024 20:28 5 1 45302852945
9 |[ENTRADA_25x 1/11/2024 20:29 6 1 45302853472
10 |[ENTRADA_25x 1/11/2024 20:29 7 1 45302854139
11 |ENTRADA_25x 1/11/2024 20:30 8 1 45302854678
12 |ENTRADA _20x 1/11/2024 20:31 3 1 45302855368
13 |[ENTRADA_25x 1/11/2024 20:32 9 1 45302855813
14 |[ENTRADA_20x 1/11/2024 20:33 4 1 45302856503
15 |ENTRADA_20x 1/11/2024 20:34 5 1 45302856947
16 |ENTRADA_20x 1/11/2024 20:34 6 1 45302857544
17 |ENTRADA_20x 1/11/2024 20:35 7 1 45302858012
18 [ENTRADA_25x 1/11/2024 20:36 10 1 45302858609
19 |[ENTRADA_20x 1/11/2024 20:37 8 1 45302859112
20 |[ENTRADA_25x 1/11/2024 20:38 11 1 45302859720
21 |[ENTRADA_25x 1/11/2024 20:38 12 1 45302860234
22 |[ENTRADA_25x 1/11/2024 20:39 13 1 45302860877
23 |[ENTRADA_20x 1/11/2024 20:40 9 1 45302861403
24 |ENTRADA_20x 1/11/2024 20:41 10 1 45302862023
25 [ENTRADA_25x 1/11/2024 20:41 14 1 45302862457
26 |[ENTRADA_20x 1/11/2024 20:42 11 1 45302863117
27 |ENTRADA_25x 1/11/2024 20:43 15 1 45302863561
< > registro0 --

Listo @ ﬁ?nccesibwlidad: Mo disponible
Nota: La imagen muestra el archivo regsitro0 que crea el HMI.
Se realiza un segundo archivo con el nombre Material_Stock como se puede apreciar en

la figura 46, con el fin de recopilar los datos generados por el archivo registro0.



Este enfoque permitira tener un mejor control del inventario, tanto para el
almacenamiento y el despacho de cada lote.
Figura 46

Segundo archivo de registro de datos para el control de inventario.

ﬂ Autoguardado @ z) v (Y % Material Stock v £ Buscar

Archivo Inicio Insertar Disposicion de pagina Férmulas Datos Revisar Vista Automatizar Programador Ayuda Acrobat

Ak e AN ==@ (2 e | B B B
B~ - .
B I U« by Ay === 5= . .0 <0 .00 Formato  Dar formato Estilos de
& = = -— - - - - = $ A’ 3% condicional ¥ como tabla ~ celda v
Portapapeles R Fuente [ Alineacién ] Ndmero [ Estilos
510 v i f

B T D E F G H | ] K

1

2

3

4 rd

: S ALES | AN A ALMACENAMIENTO AUTOMATICO
7

8

ECUADOR

REPORTE DE STOCK DE LOTES
9
10] 0

& LOTE 20x20ximm | LOTE 25x25ximm ‘
12

36

BEY MATERIAL - Ei - B fMstocc B 32
14 LOTE 20x20x1mm 36 14 2
15 |LOTE 25x25ximm | 32| 12 20)
16 ”
v STOCK
18
19 20 mENTRADA
20 WSALIDA
21 15 1
22 12
23 uLOTE 2000¢Imm 10
24 8 LOTE 25:25x1mm
25

5
26
27

0

28
29 LOTE 20x20x1mm LOTE 25x25x1mm

30
<2 Base datos | Reporte +

lsto F@ 9% Accesibilidad: es necesario investiaar

Nota: La imagen muestra el archivo Material_Stock, para un mejor control.



VI RESULTADO

En esta seccion se presentan los resultados obtenidos del desarrollo y ejecucion de los

objetivos planteados en el presente proyecto.
6.1 Levantamiento de Informacion del Proceso y Maquinarias para la Simulacion

La primera fase del proyecto consisti6 en llevar a cabo el levantamiento de informacion
del proceso de almacenamiento de lotes de laminas de acero en la empresa IPAC SA. Se recopild
informacion detallada sobre las especificaciones técnicas de las maquinas, método de
almacenamiento, flujos de trabajo y caracteristicas de los lotes de laminas de acero.

La informacion recopilada proporcion6 una base sélida para la fase de simulacion,
permitiendo una representacion precisa y detallada de cada etapa del proceso. Como se observa
en la figura 47.

Figura 47
Diagrama de flujo y organigrama del personal operativo

Recepcion de Colocacién en
productos perchas

* Empaquetado del * Transporte puente
lote gria o montacarga

N\

Traslado de lote Asignacién de

- Trasporte por puente espacio en
grda
perchas

Almacenamiento Revisiéon

Temporal ¢ Estado 6ptimo de los

» Zona designada para lotes
su revision

N\

Nota: En la figura 41 se observan los diagramas correspondientes a el proceso de empaquetado

de los lotes y en el cuadro de la derecha el proceso de recepcion de productos.



6.2 Simulacion en FACTORY 1/O del Proceso de Almacenamiento Automatico

Con la informacion recopilada en la fase de levantamiento de datos, se procedi6 a la
creacion y simulacion de un entorno virtual utilizando FACTORY 1/0. El entorno de simulacién
fue configurado meticulosamente para replicar el proceso de almacenamiento automatico de lotes
de laminas de acero, el cual esta bajo el control de brazos gruaa.

En la fase de disefo, se llevo a cabo la configuracion de sensores, actuadores y
dispositivos de control en el entorno virtual. La alineacion de estos elementos garantiz6 una
representacion fidedigna de cada aspecto del proceso automatizado. Como se observa en la
figura 48.

Figura 48

Entorno virtual utilizando FACTORY I/O

Nota: La imagen muestra el entorno virtual FACTORY I/O.

Durante la simulacion, se realizé una verificacion del desempefio de los brazos grua. Se
asegur6 que estos ejecutaran de manera precisa y eficiente de todas las tareas asignadas, desde la

identificacion de lotes hasta su colocacion en el area de almacenamiento. Este proceso de



verificacion incluy6 la ejecucion de multiples pruebas bajo diversas condiciones para evaluar la
coherencia y eficiencia del sistema simulado. Como se observa en la figura 49.
Figura 49

Prueba en el entorno virtual utilizando FACTORY 1/O

4 Factory 10

“ FILE EDIT VIEW

OPC_ELEVADOR _2_UP/DOW
OPC_ENTREGAR
OPC_ENTREGAR 2
OPC_LIMITE_ENTREGAR
OPC_LIMITE_ENTREGAR 2
OPC_LIMITE_RECOGER
OPC_POSICION_CENTRO
OPC_POSICION_CENTRO_2
OPC_POSICION_Y.2
OPC_POSICION_ELEV_2

OPC_RECOGER

X X X X X X X X X X X X

OPC_RECOGER_2

Nota: La imagen muestra las pruebas utilizando el FACTROY I/O.

6.3 Programacion en TIA PORTAL V15.1 del Proceso de Almacenamiento Automatico

Se procedio con la seleccion y configuracion de los equipos esenciales. Esto se llevo a
cabo con el objetivo de asegurar una integracion fluida y efectiva con la simulacion realizada
previamente en FACTORY I/O.

Se crearon bloques de programacion dedicados para el control de los motores de las
mesas de rodillos, los brazos gria, sensores y actuadores. Estos bloques de programacion fueron
programados para garantizar una operacion coordinada y eficiente de cada componente del

sistema automatizado. Como se aprecia en la figura 50.



Figura 50

Arbol del proyecto Il
|| Dispositivos |

7 :u PLC_1 [CPU 1516-3 PN/DP]
Y configuracién de dispositives

Y| Online ydiagnéstico
» rgg Software Units

~ ¢ Blogues de programa
i; Agregar nuevo bloque
& Main [0B1]
4 DESPACHAR_PERCHA_1 [FC10]
4 MANUAL_1 [FC9]
4 MARCHA_ [FC2]
4 MESA RODILLO 2 [FC4]
4 MESARODILLO_1 [FC5]
4 MESARODILLO_3 [FC3]
4 MESA SALIDA [FC8]
4 RECOGERENTREGAR_MATERIAL_ELEVADOR_1 [FC1]
4 RECOGER-ENTREGAR_MATERIAL_ELEVADOR_2 [FCS]
4 RECOGERENTREGAR_MATERIAL_ELEVADOR_3 [FC7]
4 REGISTRO [FC11]

Nota: La imagen muestra los bloques creados en el bloque de programa.

Se implementaron funciones ldgicas especializadas para asegurar el flujo correcto de los
lotes de laminas de acero a lo largo de todo el proceso automatizado. Permitiendo un control
preciso y secuencial del almacenamiento de los lotes.

La programacion en TIA PORTAL V15.1 se realizé con un enfoque orientado a
resultados, buscando la optimizacion del rendimiento y la eficacia en la ejecucion del proceso de
almacenamiento automatico. Como se muestra la figura 51.

Figura 51

Segmento 1: ACTIVACION - DESACTIVACION RECOGER MATERIAL ELEVADOR 3

En esta I6gica se muestra las condiciones para que el elvador 3 entrege el material de acuerdo
al material registrado por la camara y con las condiciones de sequridad correspondiente

%M11.0 %M 6.2 %M6E.0 %M8. 1

%Q0.0 “ALMACENEMIENT HeMB.0 “OPC_LIMITE, “OPC, “OPC_RECOGER,
"MARCHA_PARO" o "LOTEZ" ENTREGAR_2" ENTREGAR_2" 3"
i 1} 1} 1t 1 N
1 | 1 | 1t 1 | i1 {5 )—ns
R %MB.6
. b %MA.3 "OPC_
%M11.1 OP‘-EfLPSf'zc_'éNf “OPC_LIMITE_ ELEVADOR_3_
"DESPACHO" | 7| RECOGER_3" UFIDOWN®
1} == 1} (
1T Jine | 1T {s }——
%DBa
“TIEMPO7" S
TON "OPC_RECOGER_
Time 3
N Q {R pP—
T#500MS = pT ET 4Oms

Nota: La imagen muestra la activacion para recoger el material, del elevador 3.



6.4 Control de Inventario de Lotes de Laminas de Acero

Para el control de inventario, se configuraron variables de registro en TIA PORTAL. Se
emplearon bloques de suma para contabilizar las cantidades de los lotes que ingresan y salen del
area de almacenamiento. Estos registros se generaron para cada tipo de material (20x20xImm y
25x25x1mm).

La interfaz HMI TP700 se utiliz6 para elaborar un archivo Excel que registra las variables de
entrada y salida de material. Se configur6 el archivo para adquirir datos automaticamente al
cambiar el valor de cada variable, asegurando un seguimiento preciso del inventario. Se cred un
segundo archivo para una visualizaciéon més eficiente de los datos generados. Como se muestra
en la figura 52.

Figura 52

@  Autoguardado (@ D v T Material_Stock v £ Busca

Archivo Inicio Insertar Disposicion de pagina  Férmulas Datos Revisar Vista Automatizar Programador Ayuda  Acrobat

. N
0] & Calibri Y A A i General - ﬁ @ l:/ B8 nsertar
pegar B B I U-FH-&-A- § .0 9 ¢ Fomao Darformato Estiosde = Eliminar
P =T - @ " 2% condicional * como tabla~ celda~ | [i] Formato *
Porspapeles 5 Fuents 5 Alineacién 5 Nimero & Estios celdas
510 v i J
B c b} E ; G H 1 K L
1
2 -
3 UNIVERSIDAD POLITECNICA
4

ECUADOR

REPORTE DE STOCK DE LOTES

10] ®

LOTE 20x20ximm LOTE 25x25x1mm
3s

0
1 36
12
SEY MATERIAL M entraDall saLiDA - B - -
14 LOTE 20x20x1mm 36 14 2] w
15 LOTE 25x25x1mm | 32| 12| 20)
16 5
"’ STOCK
13
19 w WENTRADA
20 mSALDA
21 15 1
2 -
23 ®LOTE 2020x1mm 0
24 ®LOTE 2525x1mm
25
s
26
27
o

LOTE 20x20x1mm LOTE 25x25x1mm

Base datos | Reporte + !« oo

Nota: La imagen muestra el archivo Material_Stock, para un mejor control.



Vi CRONOGRAMA
A continuacion, en la tabla 1 se muestra el cronograma de actividades para la simulacién
del proceso de almacenamiento de ldminas de acero, también se encuentran las actividades a
realizar y el tiempo requerido para sus respectivos resultados.
Tabla 1

Cronograma de actividades para el desarrollo del proyecto de titulacion.

Noviembre Diciembre Enero
1 2 3 4 1 2 3 4 12 3 4

ACTIVIDADES

Levantamiento de informacion

Seleccién y adaptacién del
ambiente en FACTORY 10 para el
proceso

Elaboracion de la programacion
del proyecto en TIA PORTAL

Pruebas simuladas en FACTORY
IOy TIAPORTAL

Preparar el documento final de
tesis



VIII PRESUPUESTO
El presupuesto que se usara para elaborar el proyecto es de $112.4. Este valor
corresponde al tiempo de programacion por hora, el calculo se lo realizé con el ingreso del
salario basico en Ecuador ya que este se fijo en USD 450 al mes, por una jornada laboral de 40
horas a la semana. Eso quiere decir que el ingreso por hora es USD 2,65. (Corporacion de
estudios para el desarrollo, 2022). Estos valores se detallan en la siguiente tabla.

Tabla 2

Presupuesto de actividades para el desarrollo del proyecto de titulacion.

Cant. Detalle Valor unit Valor total
40 Trabajo de ingenieria 2,81 $112,40
Valor total $112,40




IX CONCLUSIONES

El analisis del proceso de almacenamiento manual de lotes de planchas de acero realizado
por la empresa IPAC SA revela areas de mejora significativas. La implementacion de un sistema
automatizado, como propuesto en la simulacion FACTORY 1/0O y la programacion en TIA
PORTAL, puede contribuir a una mejora operativa y a reducir la dependencia de métodos
manuales.

La introduccion de tecnologia automatizada facilitard un manejo mas rapido y preciso de
los lotes, mejorando asi la productividad general.

La integracion de un sistema de registro y control de inventario a través de la interfaz
HMI TP700 y la generacion de archivos Excel ofrece una herramienta valiosa para el
seguimiento detallado de los materiales. Este enfoque proporciona informacién en tiempo real
sobre la entrada y salida de lotes, lo que no solo simplifica las tareas administrativas, sino que

también permite una gestion mas efectiva de los recursos y la planificacion.



X RECOMENDACIONES

Se sugiere implementar el sistema de almacenamiento automatico propuesto en fases
graduales. Comenzar con una prueba piloto en una seccién especifica del proceso, permitiendo
evaluar su eficacia y abordar posibles ajustes antes de una implementacién completa. Esto
facilitara la transicion y minimizara interrupciones en la operacion diaria.

Dada la introduccion de nuevos sistemas automatizados, es esencial proporcionar
capacitacion adecuada al personal. Un programa de formacion integral asegurara que los
operadores estén familiarizados con la nueva tecnologia, maximizando su capacidad para utilizar
eficientemente las herramientas propuestas y minimizando errores operativos.

Se recomienda establecer un proceso de monitoreo continuo para evaluar el rendimiento
del sistema automatizado. La retroalimentacion constante del personal y la recopilacion de datos
operativos permitiran identificar oportunidades de mejora y ajustar el sistema segln sea
necesario. Un enfoque de mejora continua garantizara que el sistema se adapte a las necesidades

cambiantes de la empresa a lo largo del tiempo.
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XIT ANEXO
Anexo A

Bloque de programacion principal.
Main [OB1]

Main Propiedades

Nombre hain Numero 1 Tipo OB
Idioma KOP Numeracion |Automatico
Titulo "Main Program Sweep Autor Comentario
(Cycle)”
Familia Version 0.1 ID personali-
zado
Nombre Tipo de datos Valor predet. Comentario
w Input
Initial_Call Bool Initial call of this OB
Remanence Bool =True, if remanent data are available
Temp
Constant

Segmento 1:

BLOQUE DE MARCHA

Segmento 2:

BLOQUE DE MESA DE RODILLO 1

%FC5
"MESA RODILLO_1"

Segmento 3:

Segmento 4:

BLOQUE DE MESA DE RODILLO 2

%FC4
"MESA RODILLO 2"




Segmento 5: BLOQUE DE MESA DE RODILLO 3

®FC3
"MESA RODILLO_3"

EN ENO

Segmento 6: BLOQUE ENTREGAR Y RECOGER MATERIAL ELEVADOR 2

%FC6
"RECOGER-ENTREGAR_
MATERIAL_ELEVADOR_2"

EN ENO

Segmento 7: BLOQUE ENTREGAR Y RECOGER MATERIAL ELEVADOR 3

%FC7

"RECOGER-ENTREGAR_
MATERIAL_ELEVADOR_3"

EN ENO

Segmento 8: BLOQUE DE DESPACHAR PERCHA

HFC10
"DESPACHAR_PERCHA_1"

EN ENO

Segmento 9: BLOQUE DE MESA DE SALIDA

%FC8
"MESA SALIDA"

EN ENO

Segmento 10: BLOQUE MODO MANUAL

%FC9
“"MANUAL_1"

EN ENO

Segmento 11: BLOQUE DE REGISTRO

%FC11
"REGISTRO"

EM ENO




Anexo B

Bloque de programacion Manual

MANUAL_1 [FC9]

MANUAL_1 Propiedades

Nombre MANUAL_1 Nimero 9 Tipo FC
Numeracién  Automatico
Titulo Autor Comentario
Versién 0.1 ID personaliza-
do

Nombre Tipo de datos Valor predet. Comentario

Input

Output

InOut

Temp

Constant
w Return

MANUAL_1 Void

Segmento 1: MANUAL

Una vez activado el boton de marcha se activa la varibable M13.2 el cual se lo utiliza para la activacion manual y asu ves se activa su luz piloto.

%MO0.1
%M0.7 "OPC_LUZ_ %M13.2
"OPC_PARQ" PILOTO_PARD" "MANUAL"
— | i | {5 p—rt
%M13.3
"OPC_PILOTO_
MANUAL"
{ —
%M0.1
"OPC_LUZ_ %M13.2
PILOTO_PARQ" "MANUAL"
—1 {R}—
Segmento 2: ACTIVACION MESA_1
una ves activado el hoton de mover la mesa 1 se activa las varibles de los motores 1-2-3
%M1.0 %M2.0 %M14.1
%M13.2 %M11.7 "OPC_SENSOR_ "OPC_MOTORT_ "OPC_PILOTO_
"MANUAL" "OPC_MESA_1" .M MESA1" MESA_1"
— | | i1 {s) { F—
%M2.1
"0PC_MOTOR 2
MESA1"
{5 }—
%M2.0
%M11.7 "OPC_MOTORT_
"OPC_MESA 1" MESAT"
— {5 p—s
%M1.0 %M2.1
"OPC_SENSOR_ "OPC_MOTOR 2
2.M1" MESA1"
— | {1 ot




Segmento 3: ACTIVACION MESA 2

una ves activado el boton de mover la mesa 2 se activa las varibles de los motores 1-2

%M1.1 %M2.2 %M14.2
%M13.2 %M12.0 "OPC_SENSOR_ “OPC_MOTOR1_ "OPC_PILOTO_
"MANUAL" “OPC_MESA_2" 4_M2" MESA2" MESA_2"
] {5} {
— 4 {s} { F—
%M2.3
"OPC_MOTOR 2
MESAZ"
( s , 1
%M2.2
%M12.0 "OPC_MOTOR1_
“OPC_MESA_2" MESA2"
[
1 { R p—t
%M1.1 %M2.3
"OPC_SENSOR_ "OPC_MOTOR 2
4_M2" MESAZ"
Ty S—
Segmento 4: ACTIVACION MESA 3
una ves activado el boton de mover la mesa 3 se activa las varibles de los motores 1-2-3
%M3.0 %M3.1 %M14.3
%M13.2 %M12.1 "OPC_SENSOR_ “OPC_MOTOR1_ "OPC_PILOTO_
“MANUAL" "OPC_MESA_3" 6_M3" MESA3" MESA_3"
I 1
— | 1 {s} { —
%M3.2
"OPC_MOTOR2_
MESA3"
—( S )—l
%M3.0 %BM3.3
‘OPC_SENSOR_ “OPC_MOTOR3_
6_M3" MESA3"
(s
%M3.1
%M12.1 "OPC_MOTOR1_
"OPC_MESA_3" MESA3"
() { R Jet
%M3.0 %M3.2
“QPC_SENSOR_ "OPC_MOTOR2_
6_M3" MESA3"
| (R p—
%M3.0 %M3.3
“OPC_SENSOR_ “OPC_MOTOR3_
6_M3" MESA3"
_V: ( R )_.
Segmento 5: ACTIVACION MESA 4
%M10.3
%M12.2 “OPC_SENSOR_ %M7.7 %M14.4
%M13.2 "OPC_MESA_ FINAL_MESA_ "OPC_MOTOR1_ "OPC_PILOTO_
“MANUAL" SALIDA" SALIDA_" MESA_SALIDA" MESA_SALIDA®
I 1L 1
— | 1 1 {s} { —
%M10.0
"OPC_MOTOR2_
MESA_SALIDA™
e s ) e
%M10.1
"OPC_MOTOR3_
MESA_SALIDA™
—( 5 )—u
*M10.2
"OPC_MOTOR4_
MESA_SALIDA"
—( S )—I
%oM12.2 %M7.7
"OPC_MESA_ "OPC_MOTOR1_
SALIDA™ MESA_SALIDA™
1 {Rp—s
%M10.3 %M 10.0
"OPC_SENSOR "OPC_MOTOR2_
FINAL_MESA_ MESA_SALIDA®
SALIDA_" {R}—t
%M10.1
"OPC_MOTOR3_
MESA_SALIDA™
{ R et
%M10.2
"QPC_MOTOR4_
MESA_SALIDA™

{R —s




Segmento 6: ACTIVACION ELEVADORES POR MEDIO SELECTOR

se activa por medio del selector en el FACTORY que elevador se requiere mover

%M13.2 6M12.3 %M12.4 %M13.4
"MANUAL® "OPC_ELEV_2" "OPC_ELEV_3" "ELEVADORI"
— 1 {
%M12.3 %M12.4 %M13.5
"OPC_ELEV_2" "OPC_ELEV_3" "ELEVADOR2"
z { —
%M12.4 %M13.6
"OPC_ELEV_3" "ELEVADOR3"
{ b—
Segmento 7: ACTIVACION IZQUIERDA/DERECHA ELEVADOR 1
%M1.3 %M12.6
%M13.2 %M13.4 %M14.0 “OPC_LIMITE_ "OPC_PILOTO_
"MANUAL® “ELEVADOR1" "OPC_ELV_I1ZQ" RECOGER" MOVE ELEV_IZQ"
— | 1 1 | 4 BN — oo ——— —
10.0—In
%MD34
"OPC_
ELEVADOR 1ZQ/
sour —PER
%M12.5
%M13.7 "OPC_PILOTO_
*OPC_ELV_DER" MOVE ELEV_DER"
- so— —
00— N
%MD34
"0PC_
ELEVADOR 1ZQ/
1§ 0UT1 !
Segmento 8: UP/DOWN ELEVADOR 1
por medio del pulsador que se encuentra en el FACTORY 1/O se activa el movimiento UP/IDOWN elevador 1
%LM1.3 %MD38
%M13.2 %M13.4 %M12.7 "OPC_LIMITE_ "OPC-‘POS‘(‘?N-
"MANUAL" 'ELEVADORT"  "OPC_UPIDOWN" RECOGER" “: DOWIN MOVE
— it T {1 s BN — o=t
0 09 —IN
%MD30
"OPC_
ELEVADOR UP/
Soury —POWN
%MD38
"OPC_POSICION_ %M12.7
UPIDOWN "OPC_UPIDOWN" MOVE
L
075 0.0—IN
B %MD30
"0PC_
ELEVADOR UP/
& QuT] — DOWN
Segmento 9: RECOGER / ENTREGAR ELEVADOR 1
por medio del pulsador que se encuentra en el FACTORY 1/O se activa el movimiento recoger y entregar elevador 1
%M13.0 . HMD38 %M1.3
%M13.2 %M13.4 "GPC_ON_ %M0.3 “PSP—,E%H?N— “OPC_LIMITE_ %MO.2
“MANUAL" "ELEVADORT RECOGER" “"OPC_ENTREGAR" | 1 RECOGER" *OPC_RECOGER"
— | i} I} Vi e} 2 {5 }—s
07
%M14.5
*OPC_PILOTO_
ELEV_RECOGER"
%MD38 —
“"OPC_POSICION_ %M0.2
UPIDOWN “OPC_RECOGER"
>
Real RpF—
075
i 'OPC%::)Z?CZ\ON “oPc%:AoZ\SgON o
"OPC_ON_ —POSICION_ %M0.2 ] ON_ "OPC_LIMITE_ %M0.3
ENTREGAR" ‘iQ'DERI "OPC_RECOGER" U'I"DOWIN ENTREGAR' "OPC_ENTREGAR"
I <= 1/ > 1/} {
— | | Real [ dl | Real [ d {sF—
0.1 075
%M14.7
*OPC_PILOTO_
ELEV_ENTREGAR"
*MD38 —
*OPC_POSICION_ %M0.3
UPIDOWN *OPC_ENTREGAR"
Real RI—
07




Segmento 10: UP/DOWN ELEVADOR 2

por medio del pulsador que se encuentra en el FACTORY [/O se activa el movimiento UP/DOWN elevador 2

%MG.4
HM6.1 "OPC_
%M13.2 %M13.5 %M12.7 "OPC_LIMITE_ ELEVADOR_2_
"MANUAL" *ELEVADOR2" "OPC_UPIDOWN" RECOGER 2" UPIDOWN
I 1L I 11 {
— 1 | | | 1t {s )—
%M6.4
%M6.3 %M6.1 "OPC_
"OPC_POSICION_ "OPC_LIMITE_ ELEVADOR_2_
CENTRO_2" RECOGER_2" UPIDOWN"

/R }—

Segmento 11: RECOGER / ENTREGAR ELEVADOR 2

por medio del pulsador que se encuentra en el FACTORY /O se activa el movimiento recoger y entregar elevador 2

%M6.4
%M13.0 %M6.0 "OPC_ %M3.5
%M13.2 %M135 "OPC_ON_ “OPC_ ELEVADOR 2. "OPC_RECOGER_
"MANUAL" “ELEVADOR2" RECOGER" ENTREGAR_2" UPIDOWN" b
I 1L 1L 1 1 [
I 1T 1 1 i/t {S p—t
%M6.4
"oPC_ %M3.5
ELEVADOR_2_  "OPC_RECOGER_
UPIDOWN" >
————{r—
%M6.4
%M13.1 %M3.5 "OPC_ %M6.0
"OPC_ON_ 'OPC_RECOGER_ ~ ELEVADOR_2_ "OPC_
ENTREGAR" " UPIDOWN" ENTREGAR_2"
I 1 1L {
— | 't 1F {s p—t
%M6.4
"OPC_ %M6.0
ELEVADOR_2_

"OPC_
ENTREGAR 2"

Rp—

UPIDOWN"

Segmento 12: UP/DOWN ELEVADOR 3

por medio del pulsador que se encuentra en el FACTORY 1/0 se activa el movimiento UP/DOWN elevador 3

%M8.6
%M8.3 "OPC_
%M13.2 %M13.6 %M12.7 “OPC_LIMITE_ ELEVADOR_3_
"MANUAL" "ELEVADOR3" "OPC_UPIDOWN" RECOGER_3" UPIDOWN"
— { | i 1 {s p—t
%M8.6
%M8.5 %M8.3 "oPC_
"OPC_POSICION_ "OPC_LIMITE_ ELEVADOR 3_
CENTRO_3" RECOGER_3" UPIDOWN"
—'/'—_'/l—( R }—I
Segmento 13: RECOGER / ENTREGAR ELEVADOR 3
por medio del pulsador que se encuentra en el FACTORY 1/0 se activa el movimiento recoger y entregar elevador 3
%M8.6
%M13.0 %M8.2 "OPC_ %M8.1
%M13.2 %M13.6 "OPC_ON_ "OPC_ ELEVADOR_3_ "OPC_RECOGER_
"MANUAL" "ELEVADOR3" RECOGER" ENTREGAR_3" UPIDOWN" 3"
—t { | 1 4 4 {s —rt
%M8.6
"OPC_ %M8.1
ELEVADOR_3_ "OPC_RECOGER_
UPIDOWN" 3"
Ak}
%M8.6
%M13.1 %M8.1 "OPC_ %M8.2
"OPC_ON_ "OPC_RECOGER_ ELEVADOR_3_ "OPC_
ENTREGAR" EN UPIDOWN" ENTREGAR_3"

—

——{s —

%M8.6
"OPC_ %M8.2
ELEVADOR_3_ "OPC_
UPIDOWN" ENTREGAR_3"

R p—t




Segmento 14: LUZ PILOTO UP/DOWN ELEVADOR

%M1.3 L eMDss %M14.6
%M13.2 %M12.7 %M13.4 *OPC_LIMITE_ OPU(JD%HQN— "OPC_PILOTO_
"MANUAL" "OPC_UPIDOWN'  "ELEVADOR1" RECOGER" i ELV_URIDOWN"
I ] ] L ]l < !
— | 11 11 11 | Real | { —

07

%MD38

“OPC_POSICION_
UPIDOWN"

>
Real

0.75

%M6.1
%M13.5 "OPC_LIMITE_
"ELEVADOR2" RECOGER_2"

— | 1t

%M6.3 %M6.1
"OPC_POSICION_ "OPC_LIMITE_
CENTRO_2" RECOGER_2"

— ——

%M8.3
%M13.6 "OPC_LIMITE_
"ELEVADOR3" RECOGER_3"

1} 1t

%M8.5 %M8.3
"OPC_POSICION_  "OPC_LIMITE_
CENTRO_3" RECOGER_3"

e

Segmento 15: LUZ PILOTO ELEVADOR RECOGER

%M13.0 _kMD3E %M1.3 %M14.5
wM13.2 *OPC_ON_ %M13.4 %M0.3 "PC]P"S‘(‘?N— *OPC_LIMITE_ “OPC_PILOTO_
"MANUAL" RECOGER" 'ELEVADORI®  "OPC_ENTREGAR" " DOWN RECOGER" ELEV_RECOGER"

.
— | ¥ ¥ 7 ™ A { —

0.7

%MD38
“OPC_POSICION_
UPIDOWN"

>
Real

0.75

%M6.4
%M6.0 "OPC_
%M13.5 "OPC_ ELEVADOR_2_
"ELEVADOR2" ENTREGAR_2" UPIDOWN"
L

—t 2 A

%M6.4
“OPC_
ELEVADOR 2_
UPIDOWN"

I

%M8.6
%M38.2 "OPC_
%M13.6 "OPC_ ELEVADOR_2_
"ELEVADORZ" ENTREGAR_3' UPIDOWN®

) % '

%M8.6
“OPC_
ELEVADOR 3_
UPIDOWN"

[ ———




Segmento 16: LUZ PILOTO ELEVADO ENETREGAR

%M13.1 L %MD42 L %eMD38 %M1.4 %M14.7
%6M13.2 “OPC_ON_ %LM13.4 OPC_POSICION_ %M0.2 OPC_POSICION_  ~gpc_ ymiTE_ “OPC_PILOTO_
"MANUAL" ENTREGAR" *ELEVADORT" ‘iQ’DE’i “OPC_RECOGER" “:’DOWIN ENTREGAR" ELEV_ENTREGAR®
L 11 11l <= 1 > 1/1 {
_| r 17T 17T IRea|| v’: IREEII vr Al )_|
01 075
%MD38
“OPC_POSICION_
UPIDOWN"
<
Real
07
HM6.4
%M3.5 "OPC_
%M13.5 "OPC_RECOGER_  ELEVADOR 2_
*ELEVADOR2" r UPIDOWN"
—1 | 14 11
L} vr LI )
HM6.4
"OPC_
ELEVADOR_2_
UPIDOWN"
l T
BMB.6
%MB.1 "OPC_
%M13.6 "OPC_RECOGER_  ELEVADOR 3_
*ELEVADORS" ¥ UPIDOWN"
L} 11 11
L} vr LI )
BMB.6
"OPC_
ELEVADGR_3_
UPIDOWN"
l L}

Anexo C

Bloque de programacion marcha

MARCHA_ [FC2]

MARCHA_ Propiedades

Nombre

MARCHA_

Numero 2 Tipo FC Idioma KOP
Numeracién Automatico
Titulo Autor Comentario Familia
Versién 0.1 ID personaliza-
do

Nombre Tipo de datos Valor predet. Comentario

Input

Output

InOut

Temp

Constant
w Return

MARCHA_ Void

Segmento 1: MARCHA PROCESO ALMACENAMIENTO/DESPACHO

por medio del pulsador que se encuentra en el FACTORY 1/0 se activa la variable q0.0 que representa marcha

0.0
%MO.6 “MARCHA_PARO"
"OPC_MARCHA" SR
L
r s Q




Segmento 2: PARO_PROCESO

por medio del pulsador OPC_PARO'Y OPC_P_EMERGENCIA que se encuentra en el FACTORY 1/0) se activa la variable M6.6 que representa paro de la marcha

"TIEMPO_
%M0.7 SEGURIDAD_T". %M6.6
*0PC_PARD" Q STOP
_VI . ]1 |
I 11 1
“TIEMPO_DE_
SEGURIDAD 2",
0
M0
OPCP_
EMERGENCIA

Segmento 3: STOP DE LOS MOTORES DE LAS MESA DE RODILLOS

stop para los motores de todas las mesas

%M2.2
%M6.6 "OPC_MOTORI_
STOP" MESA2"

| fnp—

%M2.3
"OPC_MOTOR 2
MESAZ"

{R p—t

%M2.0

"OPC_MOTOR!_
MESAT"

{ R Jpt

%M2.1
"OPC_MOTOR 2
MESAT"

{ R et

%M3.1
"OPC_MOTOR!_
MESA3"

{ R et

%M3.2

"OPC_MOTORZ.
MESA3"

{R et

%M3.3
"OPC_MOTOR3_
MESA3"

{R =t




Segmento 4: RESET

Resetea todos las varibles que contiene datos

M4
*OPC_RESET" MOVE
— | N —
00— N
%MD30
*OPC_
ELEVADOR UP/
\ QT — DOWN'
MOVE
EN — ENO——
0.0—IN
%MD34
*OPC_
ELEVADOR IZQI
4 out R
MOVE
EN — ENO=——1
4 LMW4G
"OPC_POSICION_
¢ OUT] —ELEV. 2"
MOVE
EN — ENO——
4 %MWS4
"OPC_POSICION_
¢ ouTy —ELEV 3"
HMO2
“OPC_RECOGER"
]
{R}—
HMO3
"OPC_ENTREGAR"
{R}—
W35
*OPC_RECOGER_
[
{ Rt
%LME.4
"OPC_
ELEVADOR_2_
UPIDOWN
[
{ Rt
MB.0
"LOTE2"
!
{R}—t
HMB.6
"OPC_
ELEVADOR_3_
UPIDOWN
{R}—1
EME.0
ENTREGAR_2"
{R}—1
M7
"LOTET"
{
{R}—
HMET

"OPC_RECOGER_
>

{R}—

%97
“OPC_MOTOR_
ENTRAD_ELEV_

-

{R}—

%MB.2

ENTREGAR 3"

{R}F—1

36
"OPC_LUZ_
PILOTO_RESET"

{ —




Segmento 5: LUZ PILOTO MARCHA/PARO

%Q0.0
“"MARCHA_PARQ"

%MO.0

"OPC_LUZ_
PILOTO_MARCH"

%Q0.0
“"MARCHA_PARQ"

Segmento 6: Luces piloto led de los elevadores

logica de las luces pilotos

%M15
%Q0.0 . B "OPC_
"MARCHA_PARD" contadori™CV ELEVADOR_1°
it it [ {
0
M2 4
%M6.7 "OPC_
"LOTET" ELEVADOR_2"
—t { F—
M6 4
"OPC_
ELEVADOR_2_
UPIDOWN®
—
%MB.6
"OPC_ %M2.5
ELEVADOR_3_ "OPC_
UPIDOWN" ELEVADOR_3"
I { F—
Segmento 7: ELEVADOR EN POSICION CERO
Activacion del estado de despacho y almacenamiento por medio del selector del FACTORY 110
%Q0.0 L1111
"MARCHA_PARO" "DESPACHO"
1 {RpP—
EM11.0

"ALMACENEMIENT
o

{Rp—1
Segmento 8: ACTIVAR ALMACENAMIENTO
Se realiza la l6gica para la activacion de del almacenamiento con sus respectiva seguridades
Segmento 8: ACTIVAR ALMACENAMIENTO
W37
"orC. %MD34
SELECTOR_ ELE\.‘P?DFCc)ﬁ\ZQ‘ %M1.2 %M6.3 %M3.1 %M2.0 hM2.2 %MB.5 | i | s
%Q0.0 ALMACEN_ iRt | OPCPOSICION_  "OPCPOSIION_  "OPC_MOTORI_  "OPCMOTORI_  "OPC_MOTOR1_  "OPCPOSIION_  OPCFOSICION  "OPC_POSICION_
"MARCHA_PARD" DESPACHO [ CENTRO" CENTRO_2" MESA3" MESAT" MESAZ" CENTRO_3" EILEV—Z Elev 3
N ¥ - b 't % WA WA ¥ Il —
0.0 55
"TIEMPO_ %M11.0
SEGURIDAD_1" "ALMACENEMIENT
o
— I {s}—
%M11.1
*DESPACHO"
{R}—
%EM11.2
"OPC_LUZ_
%M11.0 FILOTO_
"ALMACENEMIENT ALMACENAMIENTO
o
— | { —
%DB18
"TIEMPO_
SEGURIDAD_1"
TON
Time

Q
FT E—T




Segmento 9: ACTIVAR DESPACHO

Se realiza la Idgica para la activacion de del despacho con sus respectiva seguridades

%0819
?63;3[.7 - TIEMFO.DE_
SELECTOR oFC 1.2 W63 3 1 a5 WG BMWSA SECURDAD.2
%Q0.0 ALMACEN_ ELEV%%‘;F“O‘ 'OPC_POSICION_  "OPC_POSICION_  "OPC_MOTORI_  "OFC_POSICION_ OFEE-LP?VS‘ZC.!ON— OFCE-ES,S'QON- TON
'MARCHA PARQ"  DESPACHO = CENTRO" CENTRO_Z" CENTRO_3" | _| | _| Time
L ] = | L ] L /1 = =
— | 4 e T 1l 4 ] Lot —nN
00 55 55 BSpr o E T
“TIEMPO_DE_
SEGURIDAD_2* %M11.1
Q "DESPACHO"
— | {sp—
%M11.0
*ALMACENEMIENT
{Rp—
%M113
"OPC_LUZ_
%M1 PILOTO_
“DESPACHO" DESPACHO"
— | { —
Segmento 10: ACTIVACION DE INGRESO DE CAJAS ALEATORIO
Ldgica para activar los lotes de Ias cajas del FACTORY 1/0
%0820
— ‘CONTADOR_2
SEGURIDAD_1". u
Q Int
—°} w Q 1
%M115 0
'FLANCO_
MATERIAL_RUN"
"TIEMFO_
SEGURIDAD_1".
9 "CONTADOR 2",V
| |=|
— | Jint | p
2 v
Segmento 11: ACTIVACION DE INGRESO DE CAJAS
Ldgica para activar los lotes de las cajas del FACTORY 1/0
"TIEMFO_ %MOS
SEGURDAD_1". . *0PC_MATERIAL_
0 cONT.lmoT_z o AN
| = {
— | [t { F—
1
%M11.4
., . *0PC_MATERIAL_
‘CONTADOR_2".CV ANy

Int |
0

{ F—




Anexo D

Bloque de programacion mesa de rodillo 1

MESA RODILLO_1 [FCS]

RODILLD 1 Propisdades
bre MESA RODILLO 1 Mera 5 Tipo i Idioma
umeracion  |Automatico
Tituko tor Comentario Familia
Version 0. ‘Lipemﬂ:a-
Homibre Tipo de datos Valor predet. Comentaria
input
Output
InQut
Temg
Constant
w Return
MESARODILLD | void
Segmento 1: ACTIVACION MOTORES MESA RODILLO 1
Activacion de la mesa de rodille 1 por medic del sensor 1 en modo automatico
fsdiin ML BMLD
w400 ALMACEREWENT  OFC_SENION_ OR_MToNT_
WANCHA PR o 1M MEa
— | 1| {1 {5
WML1
“OR_ion 2
MESAL
s
Segmento 2: DESACTIVACION MOTORES MESA RODILLO 1
desactivacion de la mesa de redille 1 por medio del sensor 2 en modo automatico
w110 M0 MO
NG00 CALMACEREMENT  ORC_SEWSGH_ b, i
N RCH A PR g FI LY [ring
— —— —— 1
g
SN
M LANCT WML
“_hioh 2
M
————{t—
WOV
N — —
CO—N
SHOH
e
ELENADOR B

o GF — LT




Anexo E

Bloque de programacion mesa de rodillo 2

MESA RODILLO 2 [FC4]
RODILLO 2 Prapiedades
Nombre MESA RODILLO 2 Nimero 4 Tipo FC Idioma KOP
Numeracion  |Automatico
Titulo Autor Comentario Familia
Versidn 0.1 ID personaliza-
do
Nombre Tipa de datos Valor predet. Comentario
Input
Output
InQut
Temp
Constant
w Return
MESARQDILLO 2 Void

Segmento 1: ACTIVACION MOTORES MESA RODILLO 2

Activacion de la mesa de rodillo 2 por medio del sensor 3 en modo automatico

w110 EMLT w22
%000 "ALMACENEMIENT  "OPC_SENSOR_ "OPC_MOTOR]_
“MRRCHA_PARD" o 3 M MESAZ"

— I 1 (sF—

M2
“OPC_MOTOR 2
MESAZ"

s

Segmento 2: DESACTIVACION MOTORES MESA RODILLO 2

desactivacion de la mesa de rodillo 2 por medio del senser 4 en modo automatice

RM11D M1 M2
%L0  CALMACENEMIENT  "OFC_SENSOR_ *0PC_MOTORT_
“MARCHA_PARD" [+ Mz MESAZ"
I | el [
— | 1 1P {R—
%M201
"SENSOR 4
M2FLANCD W13
*0PC_MOTOR 2
NEAT
A
MOVE
BN — ENo——
00—y
MO
07
ELEVADOR ZGI
#our — D




Anexo F

Bloque de programacion Elevador brazo grua 1

RECOGER-ENTREGAR_MATERIAL_ELEVADOR_1 [FC1]

RECOGER-ENTREGAR_MATERIAL_ELEVADOR_1 Propiedades

Nombre RECOGER-ENTREGAR_MATE- Nimero 1 Tipo FC Idioma KOP
RIAL_ELEVADOR_1
Numeracién Automatico

Titulo Autor Comentario Familia
Versién 0.1 ‘ ID personaliza-

do

Nombre Tipo de datos Valor predet. Comentario
Input
Output
InOut
Temp
Constant

w Return

RECOGER-ENTREGAR_MATERIAL_ELEVA- Void
DOR_1

Segmento 1: CONTADOR_ELEVADOR_1

Se coloca el bloque move para resetear los contador del elvador 1

%M1.0
“OPC_SENSOR_
2_Mm1° MOVE
— | — ENO
3TN HMWA
"RESET_
5 OUT1 — CONTADOR®
HM11
“OPC_SENSOR_
FEYEY MOVE
— e cio——
4—IN wMWA
RESET_
_ OUT1 — CONTADOR®

Segmento 2: CICLO DE ELEVADOR IZQUIERDA-DERECHA

Se utiliza un contador para realizar los movimientos izquierda y derecha del elevador 1

%DBS

%M11.0 %M1.3 contador’

%Q0.0 "ALMACENEMIENT  "OPC_LIMITE_ c
“MARCHA_PARO" o RECOGER" Int

— 1 | InE @ Q—
%M21.1 o—0
“RECOGER_
FLANCO"

%M1.2
“OPC_POSICION_
CENTRO"

[— N —
%M21.2
"POSICION_
CENTRO_
FLANCO"

%M1.4
"OPC_LIMITE_
ENTREGAR"

s L e—
%M20.3
“LIMITE_

ENTREGAR_
FLANCO™

“contador1”.CV

FBMWa e
“RESET_
CONTADOR"

“MARCHA_PARO"




Segmento 3: ACTIVACION - DESACTIVACION RECOGER MATERIAL MESA RODILLO 1Y MESA RODILLO 2

En esta I6gica se muestra las condiciones para que el elvador recoga el material de acuerdo a la mesa selecionada y con las condiciones de sequridad correspondiente

\ml &
2 00—

1 OUT1

%MD34

"0PC_
ELEVADOR I2Q/
DER"

HMD34
, "0RC D42
®MI1.0 _ 1. .
; .
%Q00 *ALMACENEMIENT ELW*BDEER"B 201 op_senson_ OP%S?;&P"- %M0.2
“MARCHA_PARC" : -1 i O *0PC_RECOGER"
1 ]l == 11 = J
— [ —
! L | Real | L | Real | '
100 999
HMD34
PC %MD42
-~ %10
| . .
HLEVADORZQT orc_senson_ OFCPOSICON.
T ZQIDER
- -
Real Real
00 0.1
%DB1
s TIEMPOT
"OPC_LIMITE_ ToN %M0.2
RECOGER' T Time “OPC_RECOGER"
—] ——n — IN Q {Rp—t
0.9 =y T#500MS == pp ET ==TE&0ms
MD30
0rC_
ELEVADOR UF/
40U —DOMN
‘contador1”.CV MOVE

Segmento 4: ENTREAGAR MATERIAL

En esta 16gica se muestra las condiciones para que el elvador entrege el material de acuerdo a la mesa selecionada y con las condiciones de sequridad correspondiente

& 0uTl

%MD34
XMIL0 "OPC_ %MD42
. ELEVADORIZQ/  "OPC_POSICION
y | _ P
_ Q0D ALMACENEMIENT DER 2QDER" conadoray o TMO3
MARCHA_PARD' 0 | [« | |‘ OPC_ENTREGAR
; | - = ,
—] §—t
! L | Real | | Real | |int| '
00 10 2
%DB2
%MD38 “TIEMPO2"
"OPC_POSICION_ TON M3
UFIDOWIN Time *OPC_ENTREGAR”
<= i
R ot
Real | N Q '
01 T4200MS = pT ET =—=T#0ms
%M1.4
"OPC_LIMITE_
ENTREGAR" MOVE
L —— o—
0.0
W %MD30
"0PC_
ELEVADOR UP|
DOWN"




Anexo G
Bloque de programacion mesa de rodillo 3

MESA RODILLO_3 [FC3]

MESA RODILLO_3 Propiedades

Nombre MESA RODILLO_3 Numero 3 Tipo FC Idioma Kop
Numeracion  Automatico

Titulo Auter Comentario Familia

Version 0.1 ID personaliza-

do

Nombre Tipo de datos Valor predet. Comentario
Input
Output
InOut
Temp
Constant

w Return
MESARODILLO_3 Void

Segmento 1: ACTIVACION MOTORES MESA RODILLO 3

Activacion de la mesa de rodillo 3 por medio del sensor 5 en modo automatico

LMI10 %27 W31
%Q0.0 “ALMACENEMIENT  "OPC_SENSOR_ "OPC_MOTOR1_
"MARCHA_PARQ" o 5 MY MESAZ"
— | {r} {s}—
%M21.0
"SENSOR_5_
M3_FLANCO" %M3.2
“OPC_MOTOR2_
MESAZ"
—{s}—

Segmento 2: DESACTIVACION MOTORES MESA RODILLO 3

desactivacion de la mesa de rodillo 3 por medio del sensor 6 en modo automatico

LM11.0 %M3.0 M3
%Q0.0 ALMACENEMIENT  “OPC_SENSOR_ “OPC_MOTORT_
"MARCHA_PARD™ o 6_M3" MESAT
1 ] L Ipl
— | 11 1P| {R—
M20.2
*SENSOR_6_
M3_FLANCO" %M3.2
“OPC_MOTOR2_
MESAT"
—————{f}—
EM33
“OPC_MOTOR3_
MESAT"
{5 }—
%M3.0 M33
“OPC_SENSOR_ “OPC_MOTOR3_
6.M3 MESAT"
L — R
%EM20.4
*SENSCR_6_
M3_FLANCO?"




Anexo H

Bloque de programacion brazo gria

RECOGER-ENTREGAR_MATERIAL_ELEVADOR_2 [FC6]

RECOGER-ENTREGAR_MATERIAL_ELEVADOR_2 Propiedades

Nombre RECOGER-ENTREGAR_MATE- | Namero 6 Tipo FC Idioma KOP
RIAL_ELEVADOR_2
Numeracién Automatico
Titulo Autor Comentario Familia
Versién 0.1 ID personaliza-
do
Nombre Tipo de datos Valor predet. Comentario
Input
Output
InOut
Temp
Constant
w Return
RECOGER-ENTREGAR_MATERIAL_ELEVA- Void
DOR_2

Segmento 1: ACTIVACION - DESACTIVACION RECOGER MATERIAL ELEVADOR 2

En esta l6gica se muestra las condiciones para que el elvador 2 entrege el material de acuerdo al material registrado por la camara y con las condiciones de seguridad

correspondiente

%M11.0 %M3.0 M35
%Q0.0 “ALMACENEMIENT "OPC_SENSOR_ "OPC_RECOGER_
“MARCHA_PARO" o 6_M3" 2"
k | An} {5 ot
%M20.5
SENSOR_6_
M3_FLANCO3"
%M6.4
%M6.1 "OPC_
"OPC_LIMITE_ ELEVADOR_2_
RECOGER_2" UP/DOWN"
—TA\s}—
%DB3
TIEMPO3' W%M3.5
TON "OPC_RECOGER_
Time ra
IN Q _( R )—l
T#500MS — pPT ET —T#0ms
Segmento 2: TIEMPO DE RETARDO PARA UBICACION DEL PRODUCTO ELEVADOR 2
se utiliza un tiempo para retardar el movimiento para la ubicacion del producto
%DB6
M11.0 %M6.1 TIEMPO#
L “ALMACENEMIENT “OPC_LIMITE_ TOF
“MARCHA_PARO" o RECOGER_2" Time
— t i | inE N Q=
%M7.2 TH1S me pT ET ==T20ms
“LIMITE_
RECOGER_2_
Segmento 3: RECONOCIMIENTO DE MATERIAL ELEVADOR 2
Se hace el reconocimiento del material
LOTE1_20x20xTmm=7
LOTE2_ 25x25x1Tmm=8
se realiza la l6gica para el reconocimiento del lote por medio de la camara de reconocimiento de material
%MD50
%LM11.0 “OPC_CAMARA_
X “ALMACENEMIENT RECOCNOCIMIENT %M6.7
"MARCHA_PARO" o | I “LOTE1"
— | 1k |oword| {shF—
7
%MD50
“OPC_CAMARA_
RECOCNOQCIMIENT
0_oBJE" oME-0

"LOTE2"

bword |—( s

8




Segmento 4: UBICACION DEL PRODUCTO ELEVADOR 2

se realiza una suma para la logica y la posicién del material en la percha

%M11.0
%Q0.0 "ALMACENEMIENT %M6.7 ADD
"MARCHA_PARO" ' "LOTET" "TIEMPO4".Q Auto (int) MOVE
— | 1} { {u} o BN — ENO =t
%M7.0 TN %MWAE %MW48 o—
LOTET_FLANCO GMWAS OUT == "VALOR_FILA" “VALOR_FILA" == |N *OPC_POSICION_
"VALOR_FILA" = N2 = 2 0UT] —ELEV_2"
Segmento 5: POSICION INICIAL ELEVADOR2
se reliza 1a logica y se envia una constante 55, el mismo es la variable para que el elevador valla a la posicion de inicio
%DB7
%M11.0 %M6.2 HEMPOS
%Q0.0 *ALMACENEMIENT "OPC_LIMITE_ TOF
"MARCHA_PARO" 0" ENTREGAR_2" Time
—t i1 i} "
T#4s == pT
| WG w63
wM11.1 OFCTOSICION. *QPC_POSICION_ %M67
"DESPACHO" | —I "“{EMPOE".Q CENTRO_2" MOVE "LOTEN"
<
I Tt i | { | EN — {R}—
55 i “MWAG
*OPC_POSICION_
i our1 —ELEV.Z
Segmento 6: ENTREGAR MATERIAL ELEVADOR 2
|6gica para |a entrega del material una ves llegado a la posicion de perchado
%M11.0 %M6.5 %M6.0
%Q0.0 *ALMACENEMIENT %M6.7 "OPC_POSICION_ "OPC_
"MARCHA_PARQ" ! "LOTET" 3 ENTREGAR 2"
— | i} 1 il {sp—
%M7.4
“POSICION_X_
2_FLANCO"
%M6.4
"OPC_ %M3.5
%M8.0 ELEVADOR 2_ "OPC_RECOGER_
"LOTE2" UPIDOWN" r
— —
Segmento 7: UP/DOWN ELEVADOR 2
se realiza la [6gica para subir y bajar el elevador 2
%M6.4
%M11.0 %M6.2 "OPC_
%Q0.0 "ALMACENEMIENT "OPC_LIMITE_ ELEVADOR_2_
"MARCHA_PARD" 3 ENTREGAR_2" UPIDOWN®
— { | i | {R p—t
%DB4
%MW46 "TIEMPOS" w60
"OPC_POSICION “opC
BM11.1 vt TON OPC_
“DESPACHO" B Time ENTREGAR 2°
n N Q {R p—rt
55 PT ET—T#0ms




Anexo I

Bloque de programacion Brazo groa 3

RECOGER-ENTREGAR_MATERIAL_ELEVADOR_3 [FC7]

RECOGER-ENTREGAR_MATERIAL_ELEVADOR_3 Propiedades

Nombre

RECOGER-ENTREGAR_MATE- | Ndmero 7 Tipo FC Idioma KOP
RIAL_ELEVADOR 3
Numeracién Automatico
Titulo Autor Comentario Familia
Versién 0.1 ID personaliza-
do
Nombre Tipo de datos Valor predet. Comentario
Input
Output
InOut
Temp
Constant
w Return
RECOGER-ENTREGAR_MATERIAL_ELEVA- Void
DOR_3

Segmento 1: ACTIVACION - DESACTIVACION RECOGER MATERIAL ELEVADOR 3

En esta l6gica se muestra las condiciones para que el elvador 3 entrege el material de acuerdo al material registrado por la camara y con las condiciones de sequridad
correspondiente

%M11.0 %M6.2 %M86.0 %M8.1
%Q0.0 "ALMACENEMIENT %M8.0 *OPC_LIMITE_ “OPC_ *OPC_RECOGER_
"MARCHA_PARO" . "LoTE2" ENTREGAR 2° ENTREGAR 2" ¥
—t i | { | | /1 { St
HMWA6 e
. . %M8.3 "OPC_
EM11.1 OPCPOSICION_ | ~opc_yimiTE_ ELEVADOR_3_
"DESPACHO" E:Ev—z RECOGER_3" UPIDOWN
: ok | s —
55
%DB8
TIEMPO7 g
TON *OPC_RECOGER_
Time 3
IN Q {R p——t
TE500MS == BT T ==T£0ms
Segmento 2: TIEMPO DE RETARDO PARA UBICACION DEL PRODUCTO ELEVADOR 3
se utiliza un tiempo para retardar el movimiento para la ubicacién del producto
%DBY
%M11.0 %M8.3 TIEMPOS
%Q0.0 "ALMACENEMIENT ~ "OPC_LIMITE_ TOF
"MARCHA_PARQ" o* RECOGER_ 3" Time
— | ] | {n} N Q—
%M9.4 T#1S — py ET — T#0ms.
“LIMITE_
RECOGER_3_
FLANCO®
Segmento 3: UBICACION DEL PRODUCTO ELEVADOR 3
se realiza una suma para la logica y la posicién del material en la percha
%M11.0
%QO.0 "ALMACENEMIENT %M8.0 ADD
"MARCHA_PARQ" 3 LOTE2 “TIEMPOE™.Q Auto (int) MOVE
I ] | | | In} EN — ENO EN — ENO =t
L Moz TN ®MWS6 %MW56 MWS54
LOTE2_FLANCO HMWS6 OUT = "VALOR_FILA_3" "VALOR_FILA_3" = N *OPC_POSICION_
"VALOR_FILA_3" — N2 - - OUT1 —ELEV_3"




Segmento 4: POSICION INICIAL ELEVADOR 3

se reliza la logica y se envia una constante 55, el mismo es la variable para que el elevador valla a la posicion de inicio

{ —

%DB10
%M11.0 %MBA EMPOS
%Q0.0 *ALMACENEMIENT *OPC_LIMITE_ TOF
"MARCHA_PARO" 0" ENTREGAR_3" Time
— | i | i | n o—
Ti45 == pT ET ==Ti
%MWS4 e
%111 "OPC_POSICION. *OPC_POSICION_ %MB.0
“DESPACHO" ElLEVflz “HEMPO9".Q CENTRO_Z" MOVE “LoTEY"
I ||:n| { | i | EN — {R =t
55 i *MWS4
“OPC_POSICION_
4 OUT1 —ELEV.Y'
Segmento 5: ENTREGAR MATERIAL ELEVADOR_3
[6gica para la entrega del material una ves llegado a la posicion de perchado
%M11.0 %M8.7 %M8.2
%Q0.0 "ALMACENEMIENT %MB.0 *OPC_POSICION_ "0PC_
*MARCHA_PARO" " "LOTEZ 3 ENTREGAR_3"
— | i1 { | {n} {s}—
%M9.6
"POSICION_X_
3_FLANCO"
%MB.6
"0PC_ %M8.1
HM11.1 ELEVADOR3.  "OPC_RECOGER_
‘DESPACHO" UPIDOWN" T
] ———{np—
%M107
*FLANCO_
RECOGER_3"
Segmento 6: UP/DOWN ELEVADOR 3
se realiza la 10gica para subir y bajar el elevador 2
%M8.6
%M11.0 %MB.4 "OPC_
%Q0.0 "ALMACENEMIENT "OPC_LIMITE_ ELEVADOR 3_
"MARCHA_PARO" 0" ENTREGAR_3" UPIDOWN"
— | ¥ I {5}—
%DB11
LMWS4 “TIEMPOT1® -
wMI11 "OP(,POS\QEGN, ToN “oC.
“DESPACHO" FLEV3 Time ENTREGAR_3"
N Q {R—
. TH500MS = pT ET == T#0ms
Segmento 7: activacion mesa rodillo 3
activacion de la mesa de rodillo entre los elevador 2y 3
%M9.7
%M9.1 "OPC_MOTOR_
*0PC_SENSOR_ ENTRAD_ELEV_
AVANCE" ¥




Anexo J

Bloque de programacion mesa salida

MESA SALIDA [FC8]
MESA SALIDA Propiedades
Nombre MESA SALIDA Nimero 8 Tipo FC Idioma Kop
Numeracion ~ Automatico
Titulo Autor Comentario Familia
Version 0.1 ID personaliza-
do

Nombre Tipo de datos Valor predet. Comentario

Input

Qutput

[nOut

Temp

Constant
w Retumn

MESA SALIDA Void

Segmento 1: ACIVACION/DESACTIVACION_MESA_SALIDA

Acitvacion mesa de rodillo de salida por medio del sensor 7

%M7.5 %M7.7 %M10.0
*0PC_SENSORT_ *OPC_MOTOR1_ *0PC_MOTOR2
Mé MESA_SALIDA" MESA_SALIDA"
— | — ) {
%M7.7
%Q0.0 “OPC_MOTOR1_
'MARCHA_PARD"  MESA_SALIDA"

Segmento 2: ACTIVACION/DESACTIVACION_MESA _SALIDAD

Acitvacién mesa de rodillo de salida

%M7.6 %M10.1 %M10.2
*OPC_MESA. *0PC_MOTORS. “ORC_MOTOR_
SALIDA_ 2" MESA_SALIDA" MESA_SALIDA"

1 [ /
— | 1 ! { }—
%M10.1

%Q0.0 "0PC_MOTOR3_
'MARCHA_PARD"  MESA_SALIDA"

— —




Anexo K

Bloque de programacion Despacho

DESPACHAR_PERCHA_1 [FC10]

DESPACHAR_PERCHA_1 Propiedades

Nombre DESPACHAR_PERCHA_1 Nimero 10 Tipo FC Idioma KOP
Numeracién ~ Automéatico
Titulo Autor Comentario Familia
Version 0.1 ID personaliza-
do
Nombre Tipo de datos Valor predet. Comentario
Input
Output
InOut
Temp
Constant
w Return
DESPACHAR_PERCHA_1 Void
Segmento 1: DESPACHO_RECOGER_MATERIAL_LOTE 20x20x1mm
Una vez acitvado el selector en modo despacho en el FACTORY 1/0 puede proceder a seleccionar la cantida de lotes a despachar.
&M66.4 HMW58
HMIMETAL.  HMILCANTIDA_ %sM21.3
%M1 LoTe LOTE  yi_CANTIDAD
“DESPACHO" W0ximee 20K20aIm oK MOVE
— | 1} ] ¥ By — e10——1
0 HMW48 HMW4G
"TIEMPO13".Q "VALOR_FILA" — I *0PC_POSICION.
_| N #0UT1 —ELEV_2"
%M21.4
"FLANCO_
TIEMPO_13"
%M6.5 %M6.0
"OPC_POSICION_ "OPC_
2" ENTREGAR 2"
—| N l—( S )—l
%M7.3
"POSICION_X_
2_FLANCO_1"
%M6.4
L hWaG %M6.2 “0PC_
OPCPOSICON. opc e ELEVADOR 2
ELEV. 2 ENTREGAR 2" UPIDOWN'
—. P —tsh—
55
%DB14
‘TIEMPO12' %MD
TON "0PC_
Time ENTREGAR_2"
IN Q { R et
T#500MS == pT ET == T#0ms
SUB
TIEMPO12'.Q Auto (int)
—r — — i ——t
_:"L':;lg %MWdB %MW48
T VALOR_FILA"== N1 QUT == "VALOR_FILA

T=IN2




Segmento 2: CONTEO DE MATERIAL EN PERCHAS

Se realiza una operacion matematica para descontar los lotes ya almacenado para ambos lotes

RESTADA_LOTE
25x25x1mm"

%MWS8
"HMI_CANTIDA_ ,
. Lot i e
%M1 2000cmm: HMICANTIDAD_
*DESPACHO" oK’ Auto (Int)
1} || I IR
I | 1T
0 213 AMW4B
"FLACO_HMI_ “VALOR_FILA" = 11 %MW60
CANTIDAD_OK' - CANTIDA_
s RESTADA_LOTE
! 20x20x1mm"
“HMILCANTIDA_ o
LOTE
20x20x1mm* N2
HMW62
HMl_L%\TNEnDA_ WM66.0
. "HMI_CANTIDAD_ sus
25x25x1mm' oK 2 Auto (nt)
> Il .
int [ 171 N —
N %M66.2 wMWS6
; "FLACO_HMI_ . . %MW64
TR0, VMORFAIINT "CANTIDA_
r . RESTADA_LOTE
w6z our — 25x25Kimm’
"HMI_CANTIDA_
LOTE
25x25x1mm” N2
%DB13
TIEMPO13"
HLMWAS TOF
VALOR_FILA' TEMFOS".Q Jiine]
>
_||m|_| — gt
*MWGD TE35—pT 2)
"CANTIDA_
RESTADA_LOTE
20x20xTmm*
%DB16
"encerar”
HMW4B ToN
VALOR_;\LA Time encerar'Q
_|== 1rl
Int| N Q 17
%MWE0 T#125=PpT ET —T40ms %M66.6
"CANTIDA_ EFNL?ENRE:\%-,
RESTADA_LOTE
20x20x1mm*
%DB17
"encerar2’
%LMWS6 TON
VALOR‘F‘ILA‘S Time “encerar2".Q
_|Im| IN Q
LMW64 T#125 == pT ET ==T#0ms %M66.7
"CANTIDA_ FLANCO_
RESTADA_LOTE ENCERAR2
25x25x1mm*
%DB15
“TIEMPO15"
HMWS6 ToF
VALORFILA S +ieypoiing Time
>
L —— —
LMWG4 T#35 me pT ET ==T£0ms
"CANTIDA_

MOVE
EN — —

%MW58
"HMI_CANTIDA_
LOTE

Loum 20x20x1mm*

MOVE
EN — —

%MW62
"HMI_CANTIDA_
LOTE

§ OUT] — 25x25xTmm




Segmento 3: DESPACHO_RECOGER_MATERIAL_LOTE 25x25xTmm"

Una vez acitvado el selector en modo despacho en el FACTORY 1/O puede proceder a seleccionar la cantida de lotes a despachar.

sees | Hwe2
*HMIMETAL ”M‘—L%AT':T‘DA— %M66.0
%111 LOTE syt TMLCANTIDAD.
"DESPACHO" 2525 1mm’" Dl 0K MOVE
1 Il 4 Il
— | 11 It 11 EN — ENO ===t
0 HMWS6 —
TIEMPOTS.Q | VALORLFILA_"— "0PC_ FOSICIGN
—n Jour =ELEY
5663
FLANCO_
TIEMPO_15"
MB.7 %2
“OPC_POSICION_ 0PC_
P ENTREGAR 3"
o Ll e ) m—
5M106
POSICION_X_
3 FLANCO_T"
%M8.6
s M4 "OPC_
OPCFOSCION. —gp e ELEVADOR 3_
HALS INREGARY  UPIDOWN'
<
_|Im|_| p——{ s
55
%DB12
TIEMPO14 o
TON 0RC_
Time ENTREGAR 2
IN Q { R et
TESOOMS=pr g =TE0ms
sus
“TIEMPO14"Q Auto (Int)
P p———— — f—
mﬂig& W6 HMWS56
; “VALOR_FILA_3 “VALOR_FILA_"
TIEMPO_14" - o i
N2
Segmento 4: DESACTIVAR LA OPCION SIGUIENTE
Se realiza una logica para desactivar el boton SIGUIENTE del HMI para ambos lotes
KMWS8
“HMI_CANTIDA_
LoTE ‘
"M11.1 . %M122.4
DESPACHO" zm;onlmm “HMI_SIGUIENTE"
1 ? |
— | nt[ { =
0
HMWE2
HMI_CANTIDA s
Lot "
st”lmm SIGUIENTE_"
? | ] "
|\m| }
0




Anexo L
Bloque de programacion Registro

REGISTRO [FC11]

REGISTRO Propiedades

Nombre

REGISTRO

Numeracidn  |Automatico

Titulo

Version 0.1 ID personaliza-

do

Nombre Tipo de datos

Valor predet. Comentario

Input

Output

InOut

Temp

Constant

w Return

REGISTRO Void

Segmento 1: regsitro_material 20x20xTmm

se realiza la logica y varaibles para el registro de entrada y salida del producto misma variable que se program en el HMI

%MD50
IO omiET izao
*ALMACENEMIENT 0 OBlE ENTRADA.
o | N [ 20x20x1"
_| I = ]
! |oword ] { =
7
%M13.2
"MANUAL'
I %M128.0
"ENTRADA_ ADD
20x20x1" Auto (Int)
Pl—[N —— EN( —
o . e
FLANCO™ %MW92 ENTRADA
“ENTRADA_ ouT — 20x20x T mm
20:20xImm’" — g ¢
%MD124
M1 IOPCS;\CL‘:‘D“:\‘,‘R“— M128.1
"DESPACHO" | | *SALIDA_20x20x1"
I } = |
I Joword| { }—
7
%M13.2
“MANUAL"
— %M128.1 ADD
"SALIDA_20x20x1" Auto (Int)
p |— EN — ENQ el
%M122.1 Jp—
“SALIDA_FLANCO" :hMWﬂﬁ
%MW116 SALDA_
*SALIDA_ ouT = 20:20x T mm

20x20¢1mM" gy




Segmento 2: regsitro_material 25x25xTmm

se realiza la 16gica y varaibles para el registro de entrada y salida del producto misma variable que se program en el HMI

%MDS0
"ANACENEMENT “ENTRADA_
0" | - | 25054
I | = Il "
! |oword | '
8
WM13.2
“MANUAL'
I %M1282
“ENTRADA_ ADD
253051 Auto (inf)
P '— EIN— —]
m;iéi ] XMW118
FLANCO_? HMW118 ENTRADA_
NTRADA, oUT — 2525t
25x25xTmm’ — g
%MD124
w111 'OPCSA(L"‘S”A*}M 1283
"DESPACHO" - “SALDA_25:25¢1"
I 1 == | .
! |DWord| '
8
WM13.2
“MANUAL'
— 41263 ADD
"SALIDA_25x25x1" Auto (Inf)
PI— EN — () et
i .
;’::éig i %MW120
NGO 7 - SAUDA
“SALIDA. OUT == 25x25xTmm
2525x1mm’" — 3 h

Anexo M

Variables del PLC

Variables PLC/ Tabla de variables estandar [53]

Variables PLC

Variables PLC

Nombre Tipo de datos |Direccién Rema-Acce- Es-  Visi- |Supervision
nen- |sible |cribi- ble en
cia desde ble HMI
HMI/O desde |[Engi-
PC UA HMI/O neer-
PC UA ling
- MARCHA_PARO Bool %Q0.0 False |[True |[True [True

Comentario




Variables PLC / VARIABLES DESPACHO 1 [17]
Variables PLC

Variables PLC
Nombre Tipo de datos Direccion Rema- Acce- Es- Visi- Supervision [Comentario
nen- [sible |cribi- ble en
cia desde ble HMI
HMI/O desde Engi-
PC UA HMI/O neer-
PC UA ing
-2l HMI_CANTIDA_LOTE (Int %MW538 False |True [True |[True
20x20xTmm
& HMI_CANTIDAD_OK |Bool %M21.3 False [True |[True [True
3 CANTIDA_RESTA- Int %MW60 False [True ([True [True
DA_LOTE
20x20xTmm
3| FLANCO_TIEMPO_13 |Bool %M21.4 False [True |[True [True
& FLACO_HMI_CANTI- |Bool %M21.5 False [True |[True [True
DAD_OK
3| FLANCO_TIEMPO_12 |Bool %M21.6 False [True |[True [True
41  FUERA DE RANGO Bool %M10.5 False [True [True [True
& HMI_CANTIDA_LOTE |Int %MW62 False [True [True [True
25x25xTmm
L3 CANTIDA_RESTA- Int %MWe4 False [True [True [True
DA_LOTE
25x25xTmm
& HMI_CANTI- Bool %M66.0 False [True [True [True
DAD_OK_2
41  FLANCO_TIEMPO_14 [Bool %M66.1 False |True [True |[True
& FLACO_HMI_CANTI- |Bool %M66.2 False [True |[True [True
DAD_OK_2
<@l FLANCO_TIEMPO_15 Bool %M66.3 False |True [True |[True
- HMI_METAL LOTE  |Bool %M66.4 False [True [True [True
20x20xTmm
@1  HMI_METAL_LOTE  Bool %M66.5 False |True [True |[True
25x25xTmm
@1  FLANCO_ENCERAR  Bool %M66.6 False |True [True |[True
&1 FLANCO_ENCERARZ |Bool %M66.7 False [True |[True [True
Variables PLC/ VARIABLES ELEVADOR 1 [22]
Variables PLC
Variables PLC
Nombre Tipo de datos Direccion Rema- Acce- Es- Visi- Supervision Comentario
nen- |sible |cribi- ble en
cia desde ble HMI
HMI/O desde Engi-
PC UA HMI/O neer-
PC UA ing
~& OPC_RECOGER Bool %MO.2 False |True [True |[True
& OPC_ENTREGAR Bool %MO.3 False |True [True |[True
3] OPC_POSICION_CEN- [Bool %M1.2 False |True |True ([True
TRO
& OPC_LIMITE_RECO- |Bool %M1.3 False |True |True ([True
GER




& OPC_LIMITE_ENTRE- |Bool %M1.4 False [True [True [True
GAR

@1  OPC_SENSOR_5_M3 [Bool %M2.7 False True [True |[True

-@1 OPC_SENSOR_6_M3 [Bool %M3.0 False True [True |[True

~2 OPC_MOTORT_ME- |[Bool %M3.1 False [True [True [True
SA3

& OPC_MOTOR2_ME- |Bool %M3.2 False [True [True [True
SA3

@1  OPC_MOTOR3_ME- Bool %M3.3 False [True [True |[True
SA3

& RESET_CONTADOR  |Word Y%MW4 False [True [True [True

41  SEN- Bool %M20.2 False True [True |[True
SOR_6_M3_FLANCO

& LIMITE_ENTRE- Bool %M20.3 False True [True |[True
GAR_FLANCO

& SEN- Bool %M20.4 False [True [True [True
SOR_6_M3_FLANCO2

& SEN- Bool %M20.5 False [True True ([True
SOR_6_M3_FLANCO3

@1  SEN- Bool %M21.0 False True [True |[True
SOR_5_M3_FLANCO

& RECOGER_FLANCO  |Bool %M21.1 False [True [True [True

& POSICION_CEN- Bool %M21.2 False True [True |[True
TRO_FLANCO

@1  OPC_ELEVADORUP/ Real %MD30 False True [True |[True
DOWN

41  OPC_ELEVADOR Real %MD34 False [True [True |[True
IZQIDER

~a OPC_POSICION_UP/  |Real %MD38 False [True [True [True
DOWN

41 OPC_POSICION_IZQID Real %MD42 False [True [True |[True

ER

Variables PLC / VARIABLES ELEVADOR 2 [16]
Variables PLC

EV_2

Variables PLC
Nombre Tipo de datos Direccion Rema- Acce- Es- Visi- |Supervision Comentario

nen- [sible [cribi- bleen

cia desde ble HMI

HMI/O desde Engi-

PC UA HMI/O neer-

PCUA ling

<1  OPC_RECOGER_2 Bool %M3.5 False True [True |[True

41  OPC_ENTREGAR_2 Bool %M6.0 False True [True |[True

& OPC_LIMITE_RECO- |Bool %M6.1 False [True [True [True
GER_2

& OPC_LIMITE_ENTRE- |Bool %M6.2 False [True [True [True
GAR_2

& OPC_POSICION_CEN- Bool %M6.3 False [True [True [True
TRO_2

& OPC_ELEVA- Bool %M6.4 False [True [True [True

DOR_2_UP/DOWN
OPC_POSICION_X_2 |Bool %M6.5 False True [True |[True
@@ OPC_POSICION EL- |Int %MW46 False [True [True [True




41 OPC_CAMARA RE- [Dint %MD50 False [True |[True [True
COCNOCIMIEN-
TO_OBIE
41 VALOR_FILA Int %MW48 False [True [True [True
a LOTE1 Bool %M6.7 False True [True [True
& LOTE1_FLANCO Bool %M7.0 False [True |[True [True
41  POSICION_CEN- Bool %M7.1 False |True [True |True
TRO_2_FLANCO
- LIMITE_RECO- Bool %M7.2 False [True |[True [True
GER_2_FLANCO
& POSICION_X_2_FLAN-Bool %M7.3 False [True |[True [True
Variables PLC/ VARIABLES ELEVADOR 3 [20]
Variables PLC
Variables PLC
Nombre Tipo de datos Direcciéon |Rema- Acce- Es- Visi- Supervisién Comentario
nen- [sible [cribi- ble en
cia desde ble HMI
HMI/O desde Engi-
PC UA HMI/O neer-
PC UA ling
-~ LOTE2 Bool %M8.0 False [True ([True |[True
& OPC_RECOGER_3 Bool %M8.1 False True ([True ([True
& OPC_ENTREGAR_3 Bool %M8.2 False True [True ([True
@  OPC_LIMITE_RECO- [Bool %MB.3 False [True [True [True
GER_3
& OPC_LIMITE_ENTRE- |Bool %MS8.4 False [True ([True [True
GAR_3
& OPC_POSICION_CEN- Bool %M8.5 False [True ([True [True
TRO_3
-~ OPC_ELEVA- Bool %ME.6 False |True [True [True
DOR_3_UP/DOWN
& OPC_POSICION_X_3 |Bool %M8.7 False [True ([True [True
& OPC_POSICION_Y_3 |Bool %M9.0 False [True ([True [True
41 OPC_POSICION_EL- |Int %MW54 False [True [True [True
EV_3
a VALOR_FILA_3 Int %MW56 False [True [True [True
& LOTE2_FLANCO Bool %M9.2 False [True ([True [True
& POSICION_CEN- Bool %M9.3 False [True [True [True
TRO_3_FLANCO
& LIMITE_RECO- Bool %M9.4 False [True [True [True
GER_3_FLANCO
& POSICION_CEN- Bool %M9.5 False [True ([True |[True
TRO_3_FLANCO1
& POSICION_X_3_FLAN-Bool %M9.6 False [True |[True [True
co
41  OPC_SEN- Bool %M9.1 False [True [True [True
SOR_AVANCE
<1  OPC_MOTOR_EN- Bool %M9.7 False [True |[True [True
TRAD_ELEV_3
& POSICION_X_ 3 FLAN-Bool %M10.6 False True [True [True
COo_1
&1 FLANCO_RECOGER_3 |Bool %M10.7 False [True |[True [True




Variables PLC / VARIABLES HMI [14]

Variables PLC

Variables PLC
Nombre Tipo de datos Direccién Rema- Acce- Es- Visi- |Supervision Comentario
nen- |sible [cribi- ble en
cia desde ble HMI
HMI/O desde Engi-
PC UA HMI/O neer-
PC UA ling
HMI_ELEVADOR Dint %MD67 False [True [True [True
1_IZQIDER
3| HMI_ELEVA- Real %MD71 False [True [True [True
DOR1_I1ZQ/
DER_ROUND
3] HMI_ELEVADOR1_UP/ |DInt %MD76 False True [True [True
DOWN
& HMI_ELEVADOR1_UP/ Real %MD80 False [True ([True [True
DOWN_ROUND
3] HMI_ELEVADOR Dint %MD84 False True [True [True
2_I7QIDER
& HMI_ELEVA- Real %MDB8 False True [True [True
DOR2_1ZQ/
DER_ROUND
& HMI_ELEVADOR2_UP/ Dint %MD92 False True [True [True
DOWN
) HMI_ELEVADORZ2_UP/ |Real %MD96 False True [True [True
DOWN_ROUND
& HMI_ELEVADOR Dint %MD100 |False ([True ([True ([True
3_IZQIDER
|a HMI_ELEVA- Real %MD104 False True True [True
DOR3_1ZQ/
DER_ROUND
3] HMI_ELEVADOR3_UP/ DInt %MD108 |False [True [True [True
DOWN(1)
& HMI_ELEVADOR3_UP/ Real %MD112  False [True ([True [True
DOWN_ROUND
& HMI_SIGUIENTE Bool %M122.4 |False [True ([True ([True
3] HMI_SIGUIENTE_2 Bool %M122.5 |False True [True [True
Variables PLC/ VARIABLES MESA_1 [6]
Variables PLC
Variables PLC
Nombre Tipo de datos Direccion Rema- Acce- Es- Visi- |Supervision Comentario
nen- sible cribi- bleen
cia desde ble HMI
HMI/O desde Engi-
PC UA HMI/O neer-
PC UA ing
-~ OPC_SENSOR_2_M1 |Bool %M1.0 False |True [True |True
| OPC_SENSOR_1_M1 |Bool %M1.6 False |True [True |True
& OPC_MOTOR1_ME- |Bool %M2.0 False True [True [True
SA1
& OPC_MOTOR 2 ME-  |Bool %M2.1 False |True [True |True
SA1
& SENSOR_2_M1FLAN- [Bool %M20.0 False [True [True [True
co
3 SEN- Bool %M20.6 False True [True [True
SOR_1_M1_FLANCO




Variables PLC/ VARIABLES MESA_2 [6]
Variables PLC

Variables PLC
Nombre Tipo de datos Direccién Rema-Acce- Es-  Visi- Supervision Comentario
nen- sible |cribi- ble en
cia  desde ble HMI
HMI/O desde Engi-
PC UA HMI/O neer-
PCUA ing
<@  OPC_SENSOR 3 M2 [Bool %M1.7 False [True ([True [True
41 OPC_MOTOR1_ME- [Bool %oM2.2 False [True ([True [True
SA2
41 OPC_MOTOR 2 ME- [Bool %M2.3 False [True [True [True
SA2
@  OPC_SENSOR_4_M2 [Bool %M1.1 False [True ([True [True
41 SENSOR 4 M2FLAN- |Bool %M20.1  |False [True [True [True
co
@  SEN- Bool %M20.7  |False True [True [True
SOR_3_M2_FLANCO
Variables PLC / VARIABLES MESA_SALIDA [8]
Variables PLC
Variables PLC
Nombre Tipo de datos Direccion |Rema- Acce- Es-  \Visi- Supervision Comentario
nen- [sible (cribi- bleen
cia |desde ble |HMI
HMI/O desde Engi-
PC UA HMI/O neer-
PCUA ing
<@  OPC_SENSOR7_M4 [Bool %M7.5 False True ([True [True
4 OPC_MESA SALI- Bool %M7.6 False True ([True [True
DA_2
41 OPC_MOTOR1_ME- [Bool %M7.7 False True [True [True
SA_SALIDA
41 OPC_MOTORZ ME- [Bool %M10.0  |False [True ([True [True
SA_SALIDA
41 OPC_MOTOR3_ME- [Bool %M10.1 False [True [True |True
SA_SALIDA
@  OPC_ MOTOR4 ME- |Bool %M10.2  |False True [True [True
SA_SALIDA
@1  OPC_SENSOR FI- Bool %M10.3  |False [True ([True [True
NAL MESA_SALIDA_
41 FLANCO_MESA_SALI- |Bool %M10.4  |False True [True [True

DA 2




Variables PLC / VARIABLES REGISTRO [13]
Variables PLC

Variables PLC
Nombre Tipo de datos Direccion Rema- Acce- Es- Visi- |Supervision Comentario
nen- sible [cribi- ble en
cia desde ble HMI
HMI/O desde Engi-
PC UA HMI/O neer-
PC UA ing
-~ ENTRA- Int Y%MWa2 False True True [True
DA_20x20xTmm
& SALIDA_20x20x1mm |Int %MW116 |False [True ([True ([True
& ENTRA- Int %MW118 |False [True ([True ([True
DA_25x25xTmm
& SALIDA_25x25x1mm |Int %MW120 |False [True ([True ([True
& ENTRADA_FLANCO  |Bool %M122.0 |False [True ([True ([True
| SALIDA_FLANCO Bool %M122.1 |False [True ([True ([True
& ENTRADA_FLANCO_2 |Bool %M122.2 |False [True ([True ([True
& SALIDA_FLANCO_2 |Bool %M122.3 |False [True [True [True
a OPC_CAMARA_SALI- Dint %MD124  |False [True [True [True
DA
-~ ENTRADA_20x20x1 |Bool %M128.0 |False [True ([True ([True
& SALIDA_20x20x1 Bool %M128.1 |False [True ([True ([True
3] ENTRADA_25x25x1 |Bool %M128.2 |False [True [True [True
L3 SALIDA_25x25x1 Bool %M128.3 |False [True [True [True
Variables PLC/ VARIABLES TABLERO [45]
Variables PLC
Variables PLC
Nombre Tipo de datos Direccion Rema- Acce- Es- Visi- |Supervision Comentario
nen- |sible |cribi- ble en
cia desde ble HMI
HMI/O desde Engi-
PC UA HMI/O neer-
PCUA ing
- OPC_LUZ_PILO- Bool %MO0.0 False |True [True ([True
TO_MARCH
& OPC_LUZ_PILO- Bool %MO.1 False [True [True [True
TO_PARO
& OPC_P_EMERGENCIA |Bool %MO.4 False [True [True ([True
& OPC_MATERIAL_RUN |Bool %MO.5 False True [True |[True
3 OPC_MARCHA Bool %MO.6 False True |True [True
& OPC_PARO Bool %MO.7 False [True [True (True
& OPC_RESET Bool %M3.4 False True |True [True
&1 OPC_ELEVADOR_1 Bool %M1.5 False |True [True ([True
3] OPC_ELEVADOR_2 Bool %M2.4 False |True [True ([True
& OPC_ELEVADOR_3 Bool %M2.5 False [True [True [True
& OPC_LUZ_PILO- Bool %M3.6 False [True [True ([True
TO_RESET
& OPC_SELECTOR AL- |Bool %M3.7 False True [True [True
MACEN_DESPACHO
& ALMACENEMIENTO |Bool %M11.0 False [True [True ([True
& DESPACHO Bool %M11.1 False True (True [True
a OPC_LUZ _PILO- Bool %M11.2 False True ([True [True
TO_ALMACENAMIEN-
TO




@ OPC_LUZ_PILO- Bool %M11.3 False [True (True [True
TO_DESPACHO

41  OPC_MATERI- Bool %M11.4 False [True |[True [True
AL_RUN_2

a FLANCO_MATERI- Bool %M11.5 False [True (True [True
AL_RUN

41  FLANCO_MATERI- Bool %M11.6 False [True [True [True
AL_RUN_2

& STOP Bool %M6.6 False True [True ([True

41  OPC_MESA_1 Bool %M11.7 False [True (True [True

& OPC_MESA_2 Bool %M12.0 False [True ([True [True

@ OPC_MESA_3 Bool %M12.1 False [True |[True [True

g1  OPC_MESA_SALIDA Bool %M12.2 False [True [True |[True

41 OPC_ELEV_2 Bool %M12.3 False [True (True [True

41 OPC_ELEV_3 Bool %M12.4 False [True (True [True

& OPC_PILOTO_EL- Bool %M12.5 False [True ([True [True
EV_DER

@1  OPC_PILOTO_EL- Bool %M12.6 False [True (True [True
EV_IZQ

& OPC_UP/DOWN Bool %M12.7 False [True ([True [True

& OPC_ON_RECOGER |Bool %M13.0 False [True ([True [True

Nombre Tipo de datos Direccién Rema-Acce- Es-  Visi- Supervision Comentario
nen- sible (cribi- bleen
cia desde ble | HMI
HMI/O desde Engi-
PC UA HMI/O neer-
PCUA ing

41 OPC_ON_ENTREGAR [Bool %M13.1 False [True [True |[True

@  MANUAL Bool %M13.2 False [True [True [True

41  OPC_PILOTO_MAN- |Bool %M13.3 False [True [True |[True
UAL

a ELEVADOR1 Bool %M13.4 False [True ([True [True

& ELEVADOR2 ‘Bool %M13.5 False [True (True [True

41 ELEVADOR3 ‘Bool %M13.6 False [True [True |[True

41 OPC_ELV_DER Bool %M13.7 False [True ([True [True

@ OPC_ELV_1ZQ Bool %M14.0 False [True [True |[True

41  OPC PILOTO_ME- Bool %M 14.1 False [True [True |[True
SA_1

g1 OPC _PILOTO_ME- Bool %M14.2 False True [True [True
SA_2

@  OPC_PILOTO_ME- Bool %M14.3 False True [True [True
SA_3

@1 OPC _PILOTO_ME- Bool %M14.4 False [True [True |[True
SA_SALIDA
OPC_PILOTO_EL- Bool %M14.5 False [True [True [True
EV_RECOGER
OPC_PILOTO_ELV_UP/|Bool %M14.6 False True [True [True
DOWN

41  OPC_PILOTO_EL- Bool %M14.7 False [True [True |[True

EV_ENTREGAR




Anexo N

Pantalla principal en el HMI

SIEMENS SIMATIC HMI

B E)SALESIANA

SIMULACION DE UN PROCESO DE ALMACENAMIENTO
AUTOMATICO DE LOTES DE LAMINAS DE ACERO
USANDO EL SOFTWARE

TIAPORTAL Y FACTORY 1/0.

Anexo O

Pantalla visualizacién en automatico en el HMI

SIEMENS SIMATIC HMI

D POLITECNICA

ESIANAL

LOTE 25x25cimm

o4
2




Anexo P

Pantalla visualizacion despachar material 20x20x1mm en el HMI

SIEMENS SIMATIC HMI

UNIVERSIDAD POLITECNICA

SALESIANA

ECUADOR

e L
prd Dd e

Anexo Q

Pantalla visualizacion despachar material 25x25x Imm en el HMI

SIEMENS SIMATIC HMI




Anexo R

Pantalla visualizacion brazo gria

SIEMENS SIMATIC HMI

UNIVERSIDAD POLITECNICA

SALESIANA

OPC_ELEVADOR_2_UP/DOWN
OPC_ENTREGAR_2
OPC_LIMITE_ENTREGAR_2

Anexo S

Pantalla visualizacién mesa de rodillo 3

SIEMENS SIMATIC HMI

UNIVERSIDAD POLITECNICA &&






