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Resumen

El presente trabajo muestra el proceso de programacién de una embobinadora
de cartdn realizado en la empresa Baja Tensién de Occidente S.A. de C.V. para
una linea de produccion de la empresa Empaques Modernos de Guadalajara
S.A.de C.V.

Este trabajo esta desglosado en varios capitulos donde primeramente se
da una introduccién del proyecto, se continua con el planteamiento del proble-
ma donde se indica la problematica de transportar el cartén de otra forma que
no sea en forma de bobina, se continua con el capitulo justificacion donde se
muestran las ventajas que tendra al automatizar este equipo, para después
mostrar un marco tedérico con todos los conceptos mas relevantes para des-
pués pasar a la metodologia que se siguié para poder alcanzar la integracion
y se finaliza mostrando los resultados de dicho equipo.

El control seré realizada por un controlador Iégico programable (PLC) SIE-
MENS modelo CPU 1513-1 PN. El entorno de programacion para los PLC
SIEMENS es el software TIA PORTAL con version V15.1 la cual es la mas
reciente.

Los lenguajes de programacion del SIMATIC STEP 7 (TIA Portal) cumplen
con los requisitos de la norma IEC 61131-3. La norma IEC 61131-3 es la Unica
norma valida a nivel mundial para los lenguajes de programacion de PLC’s.

Para esta aplicacidon se utilizaron variadores de frecuencia ABB ACS880
y un ABB ACS800 + N5000 el cual es enfocado al control de motores en
bobinadoras.
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A.1. Cdbdigo de programacion



1 Introduccion

Baja Tension de Occidente S.A. de C.V. inicia sus servicios el 18 de febre-
ro del afno 2000 como una empresa local dedicada a la comercializacion de
materiales y equipo eléctrico.

Dando inicio a una etapa de aprendizaje de mercado, enfocandose en el
occidente del pais.

Los conocimientos adquiridos lo han impulsado a conseguir nuevos mer-
cados a nivel nacional, destacando proyectos en varios estados de la Repu-
blica con un enfoque técnico aplicado a la industria en general, asi como a la
construccion, dando un especial énfasis en la calidad de la energia y automa-
tizacién.

Durante su trayectoria se ha destacado por brindarle al cliente calidad en
Sus servicios, asesoria, puesta en marcha, disefio y dimensionamiento de
equipos. Actualmente se encuentran Certificados en ISO 9001:2015.

El producto final de cualquier proceso de bobinado es un rollo que es facil
de transportar y almacenar y que preserva bien el material. Se puede procesar
una multitud de diferentes materiales enrollando o desenrollando.

Las aplicaciones pueden tener diferentes nombres en diferentes industrias,
pero los principios de control siguen siendo los mismos.

El factor mas importante de los procesos de bobinado y desenrollado es
mantener una tensién adecuada en el material. El control de tension de buena
calidad depende completamente del control robusto del motor (por el variador)
y del software de control del proceso (programa del PLC).

Un controlador l6gico programable (PLC) es un microprocesador que usa
una memoria programable para almacenar instrucciones e implementar fun-
ciones légicas, secuenciales y aritméticas con la finalidad de controlar ma-
quinas o procesos (Hanssen, 2015). Hoy los Controladores Logicos Progra-
mables son disefiados usando lo ultimo en disefio de microprocesadores y
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circuiteria electrénica, esto proporciona una mayor confiabilidad en su opera-
cidén, asi como también en las aplicaciones industriales donde existen peligros
ambientales: alta repetibilidad, elevadas temperaturas, ruido ambiente o eléc-
trico, suministro de potencia eléctrica no confiable, vibraciones mecanicas, en-
tre otros.

TIA Portal (Totally Integrated Automation Portal) es el innovador sistema de
ingenieria que permite configurar de forma intuitiva y eficiente todos los proce-
sos de planificacion y produccion. Ofrece un entorno de ingenieria unificado
para todas las tareas de control, visualizacién y accionamiento.

Incorpora las ultimas versiones de Software de Ingenieria SIMATIC STEP
7, WinCC y Startdrive para la planificacion, programacion y diagnéstico de to-
dos los controladores SIMATIC, pantallas de visualizacién y accionamientos
SINAMICS de ultima generacion.



2 Planteamiento del Problema

Debido a la creciente demanda de cartén en la parte occidente del pais,
GRUPO GONDI opto por instalar una nueva linea de produccién de lamina de
cartén en su fabrica Empaques Modernos de Guadalajara S.A. de C.V.

Al contar con una nueva linea de produccién se encuentra en la necesidad
de tener un equipo que embobine el carton para poder transportar su material
final de forma eficiente y sin maltrato, para ello adquirié un equipo aleman de
embobinado marca Gorostidi. El equipo obtenido no se encuentra integrado,
esto quiere decir que no cuenta con ningun elemento eléctrico, electrénico o
de control, es puramente mecanico.

Para realizar el trabajo de integracion y puesta en marcha se contraté a la
empresa Baja Tension de Occidente S.A. de C.V. el cual es distribuidor oficial
de la marca Suiza ABB.



3 Justificacion

Empaques modernos de Guadalajara S.A. de C.V. adquiere un equipo nue-
vo de embobinado de la marca Gorostidi con la finalidad de tener beneficios
como transportar, almacenar y preservar bien la ldmina de carton. Al tener el
material en rollos es factible debido a que la manipulacion en esta forma es
mas sencilla como también se reducen los tiempos de manejo.

Debido a que el sistema tiene diversas variables de entrada como de sali-
da se opta por automatizar el sistema con un PLC Siemens el cual nos ofrece
una robustez para nuestro sistema, ademas que cumple la estandarizaciéon en
la programacion del control industrial (norma IEC-61131). Al igual se integrara
con una interfaz hombre-maquina (HMI) donde se podra tener la ventaja de
controlar desde un panel tactil las referencias para el control de la tension,
diametro, entre otras variables para tener un bobinado deseado, como moni-
torizacion del proceso.

Las demandas de las plantas y los equipos modernos crecen de forma
constante en todas las industrias. Con los sistemas de automatizacion de Sie-
mens, se pueden cubrir todos los requisitos, al tiempo que se beneficia de la
eficacia, flexibilidad y rentabilidad que ofrece la marca.



4 Objetivos

4.1. Objetivo General

Integracion y programacion de una embobinadora de cartén Gorostidi.

4.2. Objetivos Especificos

Para lograr este objetivo, las siguientes tareas se tendran que cumplir:

= |dentificar componentes que se necesitan integrar (sensores, valvulas,
actuadores, etc.).

» En base a los requerimientos seleccionar los motores de los rodillos.
= Obtener la secuencia del proceso.

= Realizacién del diagrama eléctrico.

= Realizacion de la platina.

» Desarrollar el programa de control y visualizacion utilizando la plataforma
Simatic Step 7.

= Puesta en marca.



5 Marco Teorico

5.1. LanormalEC 61131-3

Un grupo de expertos en PLC’s fue formado en de 1979 con la misién de
desarrollar la primer version de una norma para PLC’s. Esta primer prueba fue
presentada en de 1982, la norma fue lo suficientemente comprensible para
incluirla en un documento simple. El grupo fue dividido en cinco diferentes
secciones(Hanssen, 2015).

1. Informacién general.

2. Hardware y requerimientos para pruebas.
3. Lenguajes de programacion.

4. Interfaz de usuario.

5. Comunicaciones.

En marzo de 1993, la primera norma en lenguajes de programacién, de-
signada como IEC 61131-3.2, fue publicada. La ultima actualizacion de esta
norma fue en el afno 2003. Esta ultima actualizacion incluyé los siguientes
lenguajes de programacion para PLC (Hanssen, 2015).

—

. Texto estructurado (ST).

\o}

. Diagrama de bloques funcionales (FBD).

w

. Diagrama escalera (LD).

4. Lista de instrucciones (IL).

(63}

. Diagrama de funciones secuenciales (SFC).
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En el pasado los fabricantes de PLC’s tenian que desarrollar su propio len-
guaje de programacion, esto significa que si una compania decidia cambiar de
PLC, el personal tenia que aprender un nuevo dialecto de programacién. En
general la norma IEC 61131-3 esta centrada en reducir las diferencias entre
PLC’s, mediante el desarrollo de un conjunto de instrucciones que se estable-
cen en un ambiente de programacién en comun.

5.2. Ambiente de programacion SIMATIC STEP 7.

SIMATIC STEP 7 es el software de programacion mas conocido y amplia-
mente usado en el mundo de la automatizacion industrial. SIMATIC STEP 7
(TIA Portal) es un muy popular gracias a la ingenieria innovadora tanto para
controladores SIMATIC nuevos como los ya probados.

Las principales ventajas de STEP 7 estan agrupadas en funcion del flujo
de trabajo de la ingenieria (STEP 7 Professional).

Configuraciéon hardware

= Reconocimiento hardware de los dispositivos PROFINET 10 realmente
existentes: La funcién online reconocimiento hardware"detecta los dis-
positivos 10 en la subred PROFINET conectada. Se puede transferir un
dispositivo detectado al proyecto: STEP 7 inserta el dispositivo 1O con
todos los modulos y submddulos, en consecuencia ahorra la insercion
manual de los dispositivos 10 y médulos del catalogo de hardware.

= La funcién Ir a vista de dispositivo"permite la navegacion rapida desde la
tabla de variables del PLC a la entrada o salida configurada en la vista
del dispositivo.

= Visualizacion de alarma ampliada con nuevas funciones de filtrado.
Editores para lenguajes de programacion

» |os textos de proyecto que sean multilenguaje, tales como los titulos del
blogue y de los segmentos o los comentarios, se pueden visualizar y edi-
tar directamente en los editores de programacién en todos los idiomas
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disponibles. También se pueden exportar e importar textos para que se
lleva a cabo una traduccién externa. Los siguientes editores permiten
trabajar con visualizacién local de los textos del proyecto: Tabla de varia-
bles del PLC, editor de programaciéon (KOP, FUP, SCL, AWL, GRAPH),
bloques de datos y tipos de datos de PLC.

Funciones de sistema

= E| sistema de informacion ofrece la posibilidad de mostrar los manuales
de hardware integrados. Esto tiene la ventaja de que se puede buscar, fil-
trar o usar el contenido como un favorito. Algunos manuales de hardware
ya estan incluidos en la instalacion del TIA Portal V15. Si fuese necesa-
rio, se pueden descargar manuales de hardware adicionales disponibles
como paquetes de soporte.

m Gestion de usuarios locales y derecho.
Carga de tablas de variables de PLC

m | as tablas de variables de PLC se pueden cargar y descargar desde el
equipo en la estructura especificada y permiten una mejor ingenieria en
equipo en la CPU.

m |Las tablas de variables de PLC en la CPU también se muestran con
"Dispositivos accesiblesz en la tarjeta de memoria.

= | a comparacién online/offline le proporciona una vista general detallada
de las variables disponibles online y offline en las tablas de variables de
PLC individuales.

S7-PLCSIM

= Sistemas de simulacién que proporcionan un soporte efectivo con el
desarrollo de programas y la siguiente aplicacién real.

= Usando una barra de desplazamiento para los valores analdgicos y boto-
nes pulsadores para los valores booleanos, se puede hacer cambios de
forma muy sencilla en los valores en la tabla SIM para una comprobacion
rapida del programa de usuario de STEP 7.



Capitulo 5. Marco Tedrico 9

5.3. PLC S7-1500

El S7-1500 es, a dia de hoy, el autbmata de mas altas prestaciones de
la marca alemana. Salié al mercado aportando importantes innovaciones, asi
como para sustituir tanto el S7-300 como al S7-400.

5.3.1. Mddulos de ampliacion y configuracion de un basti-
dor

Se conoce como bastidor al conjunto de modulos configurados en un siste-
ma y que se encuentran fisicamente conectados "tarjeta a tarjeta", es decir, no
a través de ningun interfaz de comunicaciones (DP o PN), ya que este seria
otro bastidor.

A la hora de conectar todos los mddulos, es necesario un soporte sobre el
que fijar estos. En los sistemas S7-1500 se coloca un soporte metalico. Con
este modelo de PLC es posible configurar mas de un modulo de alimentacion
y desde TIA Portal mostrara el balance de suministro y consumo.

El bastidor de un S7-1500 puede tener hasta un maximo de 32 médulos,
donde las tarjetas de alimentacion se configuran en los lugares 0 y a partir del
2 (en el caso de necesitar mas modulos de alimentacion),dado que el segundo
lugar es para la CPU a estos lugares del bastidor, se les conoce como slots.

Maximo 30 médulos

PM/PS CPU
N L0 N 1 | J | N | | | J | J | O | A | |
B TN T 1 N T TN TN T -1

rl

C
I_ |_| _] . N N s L/ B 3 “J o = \
e ey S, S, W, e i T e Ty T

0 1 2 3 4 27 28 29 30 31 Slots
En total, maximo 32 modulos

FIGURA 5.1: Bastidor S7-1500.
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Ademas de la tarjeta (o tarjetas) de alimentacion y de la CPU, el resto de
méddulos de ampliacién pueden ser de diferentes tipos:

= Mddulos digitales (DI, DQ, DI/DQ):Tarjetas donde se cablean las sefales
digitales de la instalacion. Estas pueden ser sélo de entradas, so6lo de
salidas o de entradas/salidas. Existen diferentes tipos dependiendo del
nuamero de sefales, de 16 0 32 en el caso de las entradas; 8,16 0 32 si
se trata de una tarjeta de sélo salidas, y de 16 entradas con otras tantas
salidas en el caso de un médulo mixto. Ademas se pueden alimentar
en alterna o continua dependiendo del tipo de fuente de alimentacion
utilizada.

= Mddulos analdgicos (Al, AQ, AlI/AQ): Al igual que con las digitales existen
entradas, salidas o entradas/salidas y por lo general con 8 sefales cada
una. Tienen diferentes opciones de configuracién dependiendo del tipo
de tarjeta. Independientemente de ello, para lo que se van a utilizar es
para controlar magnitudes analégicas como podrian ser, por ejemplo, la
presion o la temperatura de una determinada zona.

= Mddulos tecnoldgicos (TM): Son tarjetas con entradas y salidas contro-
ladas por tiempo para funciones de conmutacion precisas, con tiempos
de respuesta muy pequenos (unos pocos microsegundos). Un ejemplo
seria la de contar el numero de pulsos que proporciona el encoder de un
motor.

= Mddulos de comunicacién (CM/CP): Ademas del interfaz o interfaces de
comunicacion existentes en la CPU, también es posible agregar médulos
para el intercambio de datos en otras subredes. Por ello se dispone de
tarjetas para poder comunicar a través de puertos serie RS232, RS422,
RS485, MODBUS RTU, ademas de PROFIBUS y PROFINET. También
es posible agregar tarjetas para comunicacion inalambrica, estando dis-
ponibles madulos cliente y punto de acceso.

5.3.2. Zonas de memoria y acceso desde el programa

El PLC dispone de diversas zonas de memoria para almacenar los dife-
rentes datos. En lo que respecta a la utilizacion en el programa, también se
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puede realizar en dos formatos: absoluto, expresando la direccién de la zona
de memoria en concreto, o simbdlico, indicando el nombre de la variable a la
gue se desea acceder.

Zonas de memoria:

» PAE o0 imagen de proceso de entradas, es la zona de memoria que utiliza
el controlador para almacenar el estado de las entradas, tanto digitales
como analégicas. El identificador para su utilizacién en el programa de-
pende del nemonico configurado en TIA PORTAL, siendo; | para nemo-
nico internacional, E para nemoénico aleman.

= PAA o imagen de proceso de salida, se comporta exactamente igual que
la PAE, pero en este caso, guardando el estado de las salidas. Los ne-
ménicos para su utilizacion en programa serian; Q internacional, A en
aleman.

= Memoria de marcas, es una zona de memoria auxiliar, existente interna-
mente y muy utilizada para almacenar diferentes datos de la instalacién,
asi como los estados de la misma.

Algo muy importante a tener en cuenta sobre esta zona de memoria es
la volatilidad de todos sus datos por defecto. Si se desea mantener dichos
datos, aun después de que el PLC haya pasado a STOP a tras un corte de
alimentacion, ha de configurarse la memoria remanente, empezando siempre
por la direccién mas baja (direccién 0).

Es posible también utilizar 2 bytes de esta zona de memoria para los bits
de marca de ciclo y de sistema. El primero de ellos, el byte de marca de ciclo,
variara el estado de las sefales de dicho byte con un periodo determinado y
dependiente del bit seleccionado. Asi por ejemplo, el de menor peso (bit 0)
tendra un periodo de 0.1 segundos, y el de mayor peso (bit 7) de dos segun-
dos.

Sobre el byte de marcas de sistema, solo se utilizan 4 bits; uno estara
activo en el primer ciclo del PLC, otro cuando haya un evento de diagndstico
y los otros dos, uno estara siempre con un valor uno (True/activado) y el otro
tendréa valor cero (False/desactivado).

En el programa, se utilizara el identificador M para las marcas, tanto estén
configurados los neménicos en modo internacional o aleman.
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5.3.3. Funciones de la CPU y bloques

El funcionamiento del S7-1500, no dista mucho del resto de controladores,
ya que el cometido de todos ellos es el mismo y no es otro que realizar el
control de una serie de sefales eléctricas, mediante las acciones programadas
en su interior. Este control de las sefales, se realiza ininterrumpidamente,
ejecutando cada cierto tiempo (del orden de milisegundos) la programacion
configurada en el controlador, a esto se le conoce comunmente como ciclo
SCAN.

La programacién de ejecucion ciclica del PLC es la siguiente:

1. Al arrancar el PLC se ejecuta una vez el bloque de arranque OB100.

2. Se inicia el tiempo de supervision de ciclo, también conocido como wath-
dog o perro guardian. Este tiene el cometido de controlar que el PLC sea
capaz de volver a iniciar otro nuevo ciclo antes de un tiempo configurado.
Si se excediera este tiempo, el controlador detectaria fallo en el tiempo
de ciclo y procedera a realizar el bloque de fallo de tiempo, sino tuviera
dicho bloque internamente o se excediera el tiempo dos veces seguidas,
el PLC pararia al estado operativo de STOP.

3. El controlador procede al almacenamiento en la PAE, de los estados que
tienen todos los mdédulos de entrada en ese momento. Esto se realiza
asi, por la razén fundamental de ejecutar todo el programa con el mismo
estado de las senales de entrada, ya que aunque cualquiera de esas
senales se modifique en medio del ciclo y haya otra consulta a la misma
sefal posterior en el programa, el PLC considera el valor que guardé al
empezar el ciclo.

4. Seguidamente se ejecuta el programa, leyendo los valores de las en-
tradas y escribiendo los resultados de las operaciones en la imagen de
proceso de salidas.

5. Finaliza con la escritura de la imagen de proceso de laidas (PAA) en los
médulos de salida.

Cuando se habla de la programacion, es referido a los bloques légicos del
PLC, estos pueden dividirse en tres tipos:
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= OB o bloque de organizacion. Cada bloque de este tipo, tiene una prio-
ridad en el sistema. El funcionamiento de dichas prioridades tiene el co-
metido de dotar de una especie de jerarquia a los bloques en el sistema,
dado que siempre ejecutara el bloque con mayor prioridad. Ademas, si
durante la ejecucion de un bloque la CPU detecta otro evento, y el blo-
gue vinculado tiene mayor prioridad, interrumpira la ejecucién del bloque
actual, guardando el punto en el que se encuentra, procediendo a la eje-
cucion prioritaria y seguidamente la finalizacion del bloque que estaba
ejecutando.

» FC o funcion. Estas se ejecutarian al ser llamadas desde un bloque 16gi-
co, ya sea un OB, otro FC o un FB. Al finalizar la ejecucion de esta FC,
al PLC vuelve al punto desde donde le habia llamado. Se distinguen dos
tipos de FC, las que no tienen ninguno parametro y las que si disponen
de ellos, los cuales pueden ser, a su vez, de tres tipos: entrada, salida y
entrada/salida.

= FB o bloque de funcién. Son exactamente iguales a las funciones en lo
que respecta a que deben ser llamadas en un bloque de programacion
para que sean ejecutadas y tras su finalizacion, el PLC volvera al mismo
punto. La diferencia sera que estas van a disponer de memoria, esto es
algo muy interesante dado que si se realiza una funcion para el control de
diferentes motores por ejemplo, sera necesario parametrizar la funcion,
crear las zonas de memoria, realizar las llamadas al bloque y parametri-
zar también estas; en cambio con los bloques de funcién al parametrizar
el bloque y realizar las llamadas, se crean las zonas de memoria y no
hace falta parametrizar la llamada a la funcion.

5.4. Comunicaciones industriales

Desde la década de los 90, se viene hablando de la "piramide"de auto-
matizacidén para referirse a las comunicaciones dentro del entorno industrial.
En el siguiente grafico se pueden distinguir 5 niveles de comunicacion; nivel
de administracion, nivel de manufactura, nivel de operacion, nivel de control y
nivel de campo. (Comunicacion industrial).
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FIGURA 5.2: Niveles de comunicacion en el entorno industrial.

Desde hace muchos afnos, la descentralizacién cobra cada vez mas im-
portancia en todo el mundo. Las configuraciones descentralizadas o distribui-
das reduce los costes de instalacién, mantenimiento y diagnostico. En ellas,
equipos inteligentes trabajan a pie de maquina y se comunican por redes. El
caracter abierto y la flexibilidad son importantes para conectar sistemas he-
terogéneos y realizar ampliaciones. Para este fin, se definen y normalizan en
gremios internacionales los estandares para sistemas de bus.

m Industrial Ethernet.

e Industrial Ethernet(IEEE 802.3 y IEEE 802.11 WLAN). Es el estan-
dar internacional de red para todos los niveles
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e PROFINET(IEC 61158/61784). Es el estandar Industrial Ethernet
abierto para automatizacion.

PROFIBUS.

e PROFIBUS(IEC 61158/61784).Es el estandar internacional para el
nivel de campo; es lider mundial del mercado en buses de campo.

AS-Interface.

e AS-Interface(IEC 62026-2/EN 50295). Es el estandar internacional
que, ofreciendo una alternativa econémica al mazo de cables, co-
necta sensores y actuadores a través de un cable bifilar.

n KNX.

e KNX/EIB(EN 50090, ANSI EIA 776). Es el sistema de bus universal
para todas las aplicaciones dométicas e inmoticas (automatizacion
de edificios). KNX ha sido desarrollado por la Konnex Association
basandose en el EIB (European Installation Bus).

|O-Link.

e |O-Link. Es el estandar para la integracion inteligente de sensores y
actuadores al nivel de campo, y desde alli hasta el de gestidn.

5.5. Variador de frecuencia

En este método de control, la velocidad del motor se controla mediante un
convertidor de CA. El objetivo basico de un convertidor de CA es modificar la
tension (V) y la frecuencia (Hz) fijas de la red y convertirlas en una tensién y
frecuencia variables de salida. La frecuencia de salida del convertidor de CA
determinara la velocidad de giro del motor. El convertidor de CA permite el
uso de motores de induccion de jaula de ardilla fiables y de bajo coste. Las
referencias de frecuencia o velocidad, se configuran manualmente mediante,
por ejemplo, un potenciémetro o un sistema de automatizacién, como un PLC
(controlador l6gico programable).
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En el siguiente diagrama se muestran las tres partes principales de un
variador de frecuencia de AC.

Uline UDC Uuut

Rectificador Bus de DC Inversor

+ Motor
L1

Supply L2

L3 ¢

Monitoring

-—

Control

FIGURA 5.3: Construccién basica de drives de AC.

Es necesario controlar la velocidad por ejemplo, en bombas, ventiladores,
cintas transportadoras, centrifugadoras y compresores. Un control de veloci-
dad preciso permite un control de proceso preciso cuyas ventajas son: reduc-
cién del consumo de energia, mejora de la calidad del producto final y reduc-
cidn de las necesidades de mantenimiento de los componentes mecanicos.

Es necesario controlar el par en, por ejemplo, bobinadoras y bancos de
pruebas. Normalmente, un controlador externo se encarga de la referencia de
par. Por ejemplo, la tension mecanica del rollo en una bobinadora es de suma
importancia y un controlador de tensién externo envia la referencia de par al
dispositivo de control (como pudiera ser un convertidor de CA).

El control de posicidn significa que la posicidn de un objeto esta determina-
da con exactitud en cualquier momento, y el objeto puede desplazarse a una
posicion deseada en cualquier momento. Un ejemplo de esto es una linea em-
botelladora, donde cada botella debe detenerse en una posicion exacta para
su llenado y la colocacion del tapon.

El uso de un convertidor de CA permite controlar la velocidad, el par y la
posicion de forma sencilla.
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El arranque de un motor utilizando un convertidor de CA es el método de
arranque mas sofisticado. Durante el arranque y todo el tiempo de funciona-
miento, la velocidad y el par del motor pueden controlarse de forma precisa.
Las ventajas de uso de un convertidor de CA son un arranque y paro del motor
controlados y suaves, asi como una reduccion de los esfuerzos mecanicos, lo
gue redunda en una reduccién de las reparaciones y los costes de manteni-
miento. Un convertidor de CA permite que la intensidad de arranque sea baja,
mientras que la intensidad de la red es proporcional a la potencia del eje del
motor.

El factor de potencia de un convertidor de CA es elevado y, por lo tanto,
sblo extrae potencia activa de la red.

5.5.1. Drive ACS880 + N5000

El variador de frecuencia ABB ACS880 + N5000 tiene un conjunto pre-
determinado de caracteristicas que se pueden configurar para controlar casi
cualquier proceso de enrollado o desenrollado al elegir los valores de los pa-
rametros apropiados.

El programa de control incluido en el drive se utiliza para calcular el didme-
tro del rollo y para controlar la tensién de la banda y la velocidad del motor de
acuerdo con las referencias dadas por el usuario.

Las siguientes figuras proporcionan una descripcion general del control
que posee el drive (ACS880 winder control program).
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FIGURA 5.5: Diagrama general de control del drive +N500.
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6 Metodologia

La metodologia sera dividida en las siguientes secciones:

(a) Seleccion de motores. En esta parte en base a las especificaciones del
fabricante y del cliente se seleccionaran los motores para los rodillos.

(b) Seleccion de variadores de frecuencia adecuados a los motores y a la
aplicacion.

(c) Identificar y seleccionar componentes para la automatizacion (sensores,
actuadores, etc.).

(d) Obtener el diagrama de flujo de la embobinadora.
(e) Desarrollo del programa de control y HMI.

(f) Puesta en marcha.

6.1. Seleccion de motores

En base a las especificaciones del fabricante Gorostidi recomienda un mo-
tor trifdsico de 600 HP con una velocidad max. de 1800 RPM para la parte del
desembobinado y para la parte del enrollador recomienda utilizar dos motores
gemelos de 300 HP y con una velocidad maxima de 1800 RPM y en la parte
del rodillo tensor un motor de 35 HP. En base a esto se seleccionaron un motor
de la marca ABB de 600 HP con una velocidad nominal de 1800 RPM para
el desembobinador, dos motores de 300 HP y de una velocidad nominal de
1800 RPM para el enrollador y uno de 38 HP para el rodillo tensor . Todos los
motores tienen una alimentacion de 460 volts AC.

Los modelos son los siguientes:

= 3GBP352210-G 300 HP 1800 RPM 460 V 60 HZ
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= 3GBP402510-G 600 HP 1800 RPM 460 V 60 HZ

= 3GBP182102-A 38 HP 1780 RPM 460 V 60 HZ

En la figura siguiente se muestra el motor ABB de 300 HP.

FIGURA 6.1: Motor 3GBP352210-G.

6.2. Seleccion de drive ABB

Para el modelo de la embobinadora Gorostidi adquirido, se ocupa de un
motor que impulse por el centro al rodillo que va hacer desembobinado, mien-
tras que en la parte del rebobinado se necesitan de forma independiente mo-
tores para la accién de los tambores.

En base a la forma de trabajo de nuestra equipo, ABB recomienda el uso
de los siguientes modelos de variadores, segun se muestra en la siguiente
figura que es el correspondiente al modelo de la embobinadora adquirida.
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FIGURA 6.2: Variadores recomendados por ABB.

Para la parte del desembobinado se recomienda un ACS880+N5000, el
cual es un variador industrial de aplicacidén para para bobinadoras, donde pue-
de realizar las siguientes acciones:

» Calculo del didmetro.

= Control de tension.

= Control de celdas de carga.

= Compensacion de inercia y friccion.

Para todas los demas motores nos recomienda ABB variadores industriales
ACS880.

Para saber las potencias de los variadores, ABB nos proporciona un soft-
ware llamado DriveSize V5.1 el cual en base a la corriente que consume el
motor hace una seleccién adecuada del drive.

» ACS880-17-0820A-5+N5000 es modelo adecuado para la parte del desem-
bobinado.

= ACS880-07-0430A-7 es el modelo adecuado para los motores del enro-
llador.
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6.3. Identificacion de sensores y actuadores

Ubicacién Tipo de sensor
Bobinadora Paro de emergencia
Rodillo prensor Sensor dptico

Expulsor de bobina | Sensor Optico
Descenso de bobina | Sensor éptico

Rotura de hoja Sensor 6ptico

Pinolas Sensor capacitivo

Cuchillas Sensor capacitivo

Mandril Sensor capacitivo

Bombas Electrovalvula con confirmacion
Reglaje axial Encoder

Grupo hidraulico Sensor temperatura on/off
Grupo hidraulico Sensor nivel

Grupo hidraulico Sensor presion on/off

Prensor de tensién | Galgas extensiometricas

CUADRO 6.1: Tabla de sensores.

Ubicacién Tipo de actuador

Grupo hidraulico | Electrovélvula
Grupo hidraulico | Bomba
Grupo neumatica | Compresor
Grupo neumatica | Electrovalvula

Pinolas Electrovélvula
Cuchillas Electrovéalvula
Mandril Electrovéalvula
Rodillos Motores eléctricos

CUADRO 6.2: Tabla de actuadores.
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6.4. Diagrama de flujo de la embobinadora

En la siguiente figura se muestra el diagrama de flujo general de la embobi-
nadora de cartén Gorostidi, que nos ayudara hacer el codigo de programacion.
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FIGURA 6.3: Diagrama de flujo de embobinadora Gorostidi.
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6.5. Desarrollo del programa de control y HMI

6.5.1. Programa de control

En base al numero de entradas y salidas de nuestro proceso a controlar se
seleccionan los siguientes moédulos Siemens:

Cantida

NuUmero de articulo

Descripcién

1

6AV2124-0XC02-0AX1

SIMATIC HMI TP2200, Panel tactil 22
pulgadas

6ES7 513-1AL02-0AB0O

CPU 1513-1 PN, CPU con display;
memoria de trabajo 300 KB para cé-
digoy 1,5 MB para datos

6ES7 521-1BL10-0AA0

DI 32x24VDC BA Médulo de entradas
digitales DI32 x 24V DC,; tipo de en-
trada 3 (IEC 61131)

6ES7 522-1BL10-0AA0

DQ 32x24VDC/0.5A BA Moddulo de
salidas digitales DQ32 x 24V DC/0,5A

6ES7 534-7QE00-0ABO

Al/AQ 4xU/I/RTD/TC / 2xU/I ST Mo6-
dulo de entradas analégicas Al4 x
U/I/RTD/TC 16bit; médulo de salidas
analégicas AQ2 x U/I 16bits

CUADRO 6.3: Tabla productos Siemens para el control de la em-
bobinadora (parte 1).
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Cantidad Numero de articulo Descripcién

1 6ES7 550-1AA00-0ABO || TM Count 2x24V Médulo de contador
rapido, 2 canales (submédulos); fun-
ciones de contaje hasta 200 kHz; co-
nexion de encoders incrementales

1 6ES7 551-1AB00-0ABO | TM POSINPUT 2 Médulo de detec-
cién de posicion para encoder incre-
mental RS-422 o encoder absoluto
SSI

2 6ES7 155-6AR00-0ANO || SIMATIC ET 200SP, Md4dulo de inter-
faz PROFINET IM 155-6PN

4 6ES7 131-6BH01-0BAO || Modulo de entradas digitales DI16 x
24V DC ST

2 6ES7 132-6BH00-0AAOQ || M6dulo de salidas digitales DQ16 x
24V DC / 0,5A BA; corriente de sali-
da 0,5A por canal

2 6ES7 134-6HB00-0CA1 || Médulo de entradas analdgicas Al2 x
U/l 2-,4-Draht HF 16Bit

1 6ES7 135-6HD00-0BA1 || Mddulo de salidas analogicas AQ4 x
U/l ST 16bits

CUADRO 6.4: Tabla productos Siemens para el control de la em-
bobinadora (parte 2).

El primer bastidor tiene la CPU 1513-1 PN, tres entradas digitales, dos
salidas digitales, un modulo de entradas/salidas analogicas y los médulos para
los encoders. Este primer bastidor se encontrara en el tablero principal. En la
siguiente figura se muestra como queda cargado los médulos en el software
de programacién TIA PORTAL.




Capitulo 6. Metodologia 26

- TN
ol 'Q..} Q-:‘, Qﬁ Q‘-’) Qé f} ~ LN
QDQJ é‘fb ésﬁ -@O -.\Q{} ‘}gﬁ o7 &:],/
R R L | S

100 0 1 2 3 4 5

FIGURA 6.4: Bastidor 1.

El segundo bastidor cuenta con el médulo de interfaz IM 155-6PN, dos
médulos de entradas digitales, un médulo de salidas digitales, un médulo de
entradas como otro de salidas analdgicas. Este segundo bastidor se encon-
trara en un tablero de control.
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FIGURA 6.5: Bastidor 2.
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El tercer bastidor cuenta con el médulo de interfaz IM 155-6PN, dos mé-
dulos de entradas digitales, un médulo de salidas digitales y un médulo de
entradas analdgicas. Este se encuentra bastidor se encontrara en un tablero
de control.
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FIGURA 6.6: Bastidor 3.

La comunicacién entre todos los bastidores como con la HMI sera por
PROFINET. En la siguiente figura se muestra la vista de red de nuestro siste-
ma completo.

HML1

TP2200 Comfort

Bastidor 1 PLC Bastidor 2
CPU1513-1PN IM155-6 PN BA

Bastidor 1 PLC

Bastidor 3
IM 155-6 PN BA

Bastidor 1 PLC

PNIIE_1 |

FIGURA 6.7: Vista de redes.

Para lograr el control de la bobinadora se realizaron los siguientes bloques
de programacion:

= OB1 Main. Bloque principal donde manda a llamar los demas bloques.
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= OB30 Rampa consigna. Es un bloque de interrupcion de ciclo (cada 200
ms) para compensar la tension del cartén por medio del rodillo prensor.

= FC ABB enclavamientos. En este bloque se programan las salidas digita-
les del PLC las cuales funcionan como sefales de control para los Drive
ABB.

» FC Bloque escalador. El variador de aplicacién de bobinado nos manda
una sefal analdgica que va de 4 a 20 mA donde nos indica el diametro
actual de la desenrolladora, en este bloque escalamos el valor leido a
mm para poder mostrarlo en la HMI.

» FC Bloque presién. En este bloque se realiza el escalamiento de un valor
gue deseamos en MA a bits para poder indicarle a la salida anéloga.

= FC Bloqueo hoja. Este cédigo manda a bloquear la hoja con ayuda del
rodillo de entrada.

= FC Bobina expulsor. Este bloque se encarga de expulsar la bobina al
terminar de rebobinarla.

» FC Bobinas descenso. Este bloque se encarga de hacer subir o bajar la
bobina principal por medio de una grua.

» FC Calculo presion. Este blogue es el encargado de calcular la presion
necesaria para ayudar a mantener la tension del cartén, por medio de
hacer subir o bajar el rodillo tensor.

= FC Cuchilla voith. Este bloque se encarga de cortar el cartén de forma
transversal al llegar al diametro solicitado en la embobinadora.

= FC Cuchillas. Este bloque se encarga en base a la seleccién de la boto-
nera o HMI, subir determinadas cuchillas y dejar el resto abajo como el
de encenderlas y hacer que empiecen a girar para cortar el cartébn y con
esto hacer el embobinado en varias bobinas.

» FC Frenos bloqueos. Este cddigo se encarga de activar los frenos de las
bobinas, como bloquear su activacién de arranque al no contar con las
condiciones necesarias.
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» FC Grupo hidraulico. Enciende y monitorea todo el sistema hidraulico,
donde hay dos bombas por si una llegara a fallar.

= FC Lb lamparas. Activa las lamparas indicadoras cuando se enciende un
equipo o hay algun fallo.

s FC Mandril acoplar expulsar. Este bloque se encarga de acoplar o expul-
sar el mandril para la sujecion del eje de la bobina que se va a desenro-
llar.

» FC Pantalla. En este bloque se encuentras los direccionamientos de bo-
tonera a variables de la HMI.

= FC Pinolas abrir cerrar. Este codigo se encarga que los sujetadores del
eje de la embobinadora se abran o se cierren.

= FC Pinolas subir bajar. Este cddigo se encarga que los sujetadores del
eje de la embobinadora se suban o se bajen.

= FC Reglaje axial. Este bloque se encarga de contar los pulsos del enco-
der para tener una referencia de la velocidad.

» FC Rodillo entrada transpor. Se activa el rodillo de entrada para el apoyo
y bloqueo de la hoja de cartén.

= FC Rodillo prensor. Este bloque del programa se encarga de los movi-
mientos del rodillo prensor el cual auxilia al control de la tensién.

» FC Secuencia expul bobina. Este el bloque que se encarga de expulsar
la bobina una vez terminado el proceso de embobinado (didmetro de la
bobina alcanzado).

» FC Sopladores. Este bloque se encarga de activar los sopladores de aire,
esto con el fin de que no tenga vibraciones muy bruscas en el proceso
la hoja de cartén como también ayuda al momento de guiarla de forma
manual entre los rodillos, cada vez que se coloca una nueva bobina a
desenrollar.

» FC Transportador superior. Este bloque se encarga de activar los ejes
del transportador superior al seleccionar un embobinado en marca lenta.
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En la siguiente figura se ven los bloques antes mencionados dados de alta
en el programa TIA PORTAL V15.

!_:i:; Blogques de programa

B¢ ~gregar nuewso blogue

Main [OB1]

RAMPA_COMS IGHA [OB30]
ABE_EMNCLAVWAMIEMTOS [FC16]
Blogque_escalador [FC11]
EBlogque_presion [FC12]

ELOQUEDS HOM [FC&]

BEOEBIMNA _EXPULSOR [FC7]
BOBIMNAS_DESCEMNSO [FC1 3]
CALCULO_PRESIOMN [FC9]
CUCHILLA WOITH [FC23]
CUCHILLAS [FCZ2]
FREMOS_BLOQUEODS [FC15]
GRUPO_HIDRAULICO [FC2]
LP_LAMPARAS [FC17]
MAMNDRIL_ACOPLAR_EXPULSAR [FC4]
PANMTALLA [FC18]

PIMNOLAS _ABRIFE_CERRAR [FCS]
PINOLAS_SUBIR_BAJAR [FC19]
REGLAJE _AXILAL [FC1]
RODILLO_EMNTRADA_TRAMSPOR [FCS]
RODILLO_PREMSOR [FC10]
SECUEMNCIA_EXPUL_BOEBIMNA [FC22]
SOPLADORES [FC21]

TRAMNS PORTADOR_SUWUFPERIOR [FC14]

FIGURA 6.8: Bastidor 3.

Programacion de drive ACS880 + N5000

La unidad se puede configurar usando el panel de control ACS-AP-I o usan-
do el software Drive composer Pro. Antes de comenzar a configurar nuestro
equipo debemos verificar las conexiones tanto mecénicas como eléctricas se-
gun su manual de uso.

Para la programacién basica del variador de frecuencia ABB se sigue el
siguiente procedimiento:

La primera configuracion a realizar es el idioma.
En ajustes se configura la fecha y hora.

En el parametro 95.01 se configuramos el voltaje de alimentacién, en
nuestro caso es de 440 a 480 V AC.

Se procede a configurar el tipo de motor a controlar en los parametros
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= En el pardmetro 99.03 Seleccionamos motor asincrono..

» En el pardmetro 99.04 seleccionamos el tipo de control en vectorial.

= En el pardmetro 99.06 indicamos la corriente nominal de nuestro motor.
» En el pardmetro 99.07 indicamos el voltaje nominal.

» En el pardmetro 99.08 indicamos la frecuencia nominal.

= En el parametro 99.09 indicamos la velocidad nominal.

» En el pardmetro 99.10 indicamos la potencia nominal.

= Configuramos los limites en los parametros 30.

m En el pardmetro 30.12 indicamos la velocidad maxima que queremos
que vaya nuestro motor.

» En el pardmetro 30.17 indicamos la corriente maxima que es un 15 por
ciento mas que la corriente nominal.

» En el parametro 30.13 y 30.14 indicamos la frecuencia minima y maxima
respectivamente a la que trabajara el motor.

= Configuramos las sefiales de marcha y paro en los parametros 20.

Para los ajustes del programa de embobinado se configura primeramente
los ajustes generales:

» En el parametro 74.05 indicamos si nuestro motor va a mover la bobina
a desenrollar o a enrollar.

» En el pardmetro 74.06 indicamos el sentido de giro.

= En el parametro 74.11 definimos la relacién de engranaje entre el motor
y el objeto de bobinado.

» En el pardmetro 74.91 seleccionamos el sistema de medicién (métrico o
imperial).

Continuamos con los ajustes de las propiedades del material:
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En el pardmetro 74.21 definimos el grosor del material (mm).

En el parametro 74.22 definimos el ancho del material (mm).

k
En el parametro 74.23 definimos la densidad del material (m—g3).

En el pardmetro 74.29 definimos la fuente del célculo de longitud, indica-
mos que sea por medio de la bobina virtual.

La siguiente configuracién sera ajustes para el célculo del diametro.

En el parametro 76.08 definimos el diametro del nucleo de la bobina.
En el parametro 76.09 definimos el diametro inicial de la bobina.

En el parametro 76.01 definimos el modo del célculo del diametro, donde
nos da la opcién de una variable externa nos indique el didmetro o el
mismo drive lo estime. indicamos que sea modo estimacion.

En el parametro 76.03 definimos el tiempo de filtrado para el calculo del
diametro.

En el parametro 76.05 y 76.06 activamos el modo donde la bobina incre-
mentara de didmetro, lo decrementara o ambos.

En el parametro 76.11 definimos entre la entrada digital 5 o 6 para fun-
cionar como reset de la estimacion del calculo.

En el parametro 76.26 si necesita preajustar el diametro del rollo a un
cierto valor, especifique el valor en el parametro.

En el parametro 76.25 definimos si la entrada digital 5 o0 6 nos activara el
valor del preajuste del diametro del rollo.

En el parametro 76.02 definimos la fuente de la retroalimentacién.

El variador nos permite conectar cualquier sensor analégico de 4 a 20 mA
ode 0 a 10V, como pudiera ser un sensor laser, ultrasonido o mecanico, esto
con el fin de que sea nuestra senal de retroalimentacién. En los pardmetros
12 se escala este sensor.

Los siguientes parametros a programar son los del control de tension que
se muestran a continuacion:
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= En el parametro 77.01 activamos el control de tension.

» En el parametro 77.02 definimos el tipo de control de tension con ajuste
de referencia de par basado en la retroalimentacion de celda de carga.
El programa de control controla la tensién de la banda calculando la
referencia de par del motor, que es el producto de la referencia de tensién
dada por el usuario y el radio real del rodillo. Ademas, el PID de control
de tension modifica la referencia final de par del motor en funcién de la
retroalimentacién de tension de la celda de carga.

» En el pardmetro 77.03 definimos una entrada analégica como la fuente
de referencia de tension. Donde el PLC nos mandara una sefal de 4 a
20 mA para indicarnos que tensién se desea.

» En el parametro 77.06 escalamos nuestra fuente de tension.

» En el parametro 77.05 Indicamos nuestra tensibn méaxima que nunca
debe ser rebasada.

= En el parametro 77.04 Indicamos la entrada analdgica el cual sera co-
nectada nuestra celda de carga.

» En el pardmetro 77.70 parametrizamos la celda de carga
= En el pardmetro 78.09 activamos nuestro controlador Pl
= En el parametro 78.11 definimos nuestra valor de la parte proporcional.

» En el pardmetro 78.12 definimos nuestra valor de la parte integral.

La compensacién de friccion calcula el término de compensacion de fric-
cion lineal basado en una curva de friccion predefinida. La curva esta definida
por la friccion estatica y los valores de friccion dinamica en 5%, 10 %, 20 %,
40 %, 60%, 80% y 100 % de la velocidad maxima (velocidad maxima para
el devanador con un rodillo vacio). Friccion estatica: es la fuerza de friccidén
mecanica entre las partes de la construccién las que se entrelazan e impiden
cualquier movimiento relativo hasta el limite donde se produce el movimiento.
Friccidn dinamica (lineal): es un componente adicional de pérdida por friccidén
en funcion de la velocidad del rodillo. La compensacion adecuada de la friccion
es esencial para mejorar la precision del control de tension.
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En los siguientes parametros se configura la compensacion de friccion:

» En los parametros del 79.12 al 79.19 definimos la curva de friccién.
m 79.12 friccidn estatica.

m 79.13 friccion al 5 % de la velocidad nominal.

m 79.14 friccidn al 10 % de la velocidad nominal.

m 79.15 friccidn al 20 % de la velocidad nominal.

m 79.16 friccidn al 40 % de la velocidad nominal.

m 79.17 friccién al 60 % de la velocidad nominal.

= 79.18 friccion al 80 % de la velocidad nominal.

m 79.19 friccidon al 100 % de la velocidad nominal.

La funcién de compensacién de inercia calcula la inercia en funcién del
diametro del rollo y los datos del material. La funcién también calcula el par de
torsién adicional necesario para soportar la aceleracidén y desaceleracién del
rodillo, considerando su inercia actual y la dindmica de cambio de referencia
de velocidad.

» En el pardmetro 79.31 activamos la compensacion de inercia

» En el pardmetro 79.32 definimos el método del célculo de la inercia.

Basado en el peso estimado: en este método, el peso se calcula segun
las propiedades del material.

Proporcional al rollo completo y al diametro real.

» En el parametro 79.33 Se define el valor para la inercia fija. La inercia fija
incluye la suma de la inercia del eje del motor, los acoplamientos, la caja
de engranajes y la inercia de un rodillo vacio. Para conocer los valores
correctos, se consulta la documentacion de los componentes.
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La siguiente figura muestra el diagrama de control de la tension en base a
todos los parametros explicados anteriormente.

7566 Speed el addive 241 Spoed
correction
Y

ot | W ETTL i Chies B9l | el
Line peed | speed Dameter scaled source Lk L) rde-r'em'e reference
reference selection ramp conditioning

reference setfings

Y

A 4

17.01-77.29 Tension
reference selfings !
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FIGURA 6.9: Diagrama de control de tensién.

2641 Tarque step

6.5.2. Desarrollo de HMI

La programacién de la interfaz humano maquina (HMI) se programa con el
mismo software TIA PORTAL.

La programacién de estas pantalla tactil debe de ser de forma intuitiva y
facil de entender, para que cualquier operador no se le dificulte manipular y
monitorear las variables de la bobinadora.

Las siguientes figuras muestran las paginas de la HMI.
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MEND

Tension de referencia
Tension actual

Conexicn de var..  Valor

FIGURA 6.11: Graficacién de velocidad y par del enrollador.
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Conexicn de var...

Conexicn de var...  Valor

FIGURA 6.12: Graficacién de velocidad y par del desenrollador.

FIGURA 6.13: Diametro y tension actual de las bobinas.
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FIGURA 6.14: Control de la grua para el acomodo de la bobina
de alimentacion.

FIGURA 6.15: Seleccién de cuchillas.
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6.6. Puesta en marca

En esta etapa se armé la embobinaadora, ya que el proveedor la entrego
parcialmente desarmada. Se realiz6 la instalacion de los sensores y actuado-
res como toda la instalacion eléctrica.

En la siguientes figuras se muestran fotos de la embobinadora.

u)p)

an . -'-‘"xr"u
o | .l;ﬂ,"-\/'?‘-m i pbi

FIGURA 6.16: Armado de embobinadora Gorostidi.
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FIGURA 6.17: Rodillo con las cuchillas.

Una vez armada y conectada se procedio a la realizacion de la puesta en
marca y verificacion del buen funcionamiento. Donde se hicieron algunos ajus-
tes en la programacion como algunos ajustes mecanicos para que estuviera
trabajando de forma 6ptima.
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7 Resultados

La embobinadora de cartdn Gorostidi queda funcionando de forma adecua-
da, se hicieron diferentes pruebas de diametros y tensiones para comprobar
el correcto embobinado.

En las primeras pruebas se obtuvo un mal embobinado como se puede
mostrar en la siguiente figura.

’

FIGURA 7.1: Mal embobinado.

Esto error fue ocasionado por una parametrizacion de la galga galga ex-
tensiometrica como por problemas mecanicos, ya que como eran las primeras
embobinadas aun la maquina no se asentaba. En las siguientes figuras se
muestra como después de corregir estos errores el embobinado se realiza de
forma correcta.
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FIGURA 7.2: Embobinado correcto.

En la siguiente imagen se muestra la maquina en funcionamiento.
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FIGURA 7.3: Embobinadora funcionando.

En la siguiente figura se muestran los dos tableros de control con botoneras
para el activacion de ciertas variables.



Capitulo 7. Resultados 44

—

FIGURA 7.4: Tableros de control.

Los motores gemelos que hacen la funcion del enrollado se muestra en la
siguiente figura.
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FIGURA 7.5: Motores gemelos.
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8 Conclusiones

El logro de este proyecto se debid al trabajo en conjunto de varios departa-
mentos de la empresa Baja Tension de Occidente S.A. de C.V. el cual el depar-
tamento de ingenieria fue el encargado de realizar los diagramas eléctricos,
neumaticos e hidraulicos, el departamento de tableros realizaron el armado de
los CCM, el departamento de programacion realizamos el cédigo de control y
el departamento de servicio fue el encargado de realizar la puesta en marcha.

Se entrega el proyecto de la embobinadora de carton Gorostidi el cual
tuvo un presupuesto en la parte de programacién y puesta en marcha de
$1°500,000 MXN y un presupuesto para la integracion de la embobinadora
de $8°000,000 MXN que invirti6 GRUPO GONDI.

La automatizacién de la industria mexicana aun esta por debajo de la me-
dia de paises desarrollados, sin embargo cada vez mas empresas se ven en
la necesidad de automatizar sus equipos para hacer un proceso con un control
optimo, disminuir tiempos de produccién y con esto tener mas calidad en sus
productos, el cual veran como resultado en las ganancias de la empresa.



A Codigo de programacion

Totally Integrated
Automation Portal

Proyecto4 / Bastidor 1 PLC [CPU 1
Main [0B1]

Main Propiedades
General

Nombre Main Namero
Numeracién Automético

513-1 PN] / Bloques de programa

1 Tipo 08 Idioma KOP

infomacn FIGURA A.1: Codigo de programacion

Titulo "Main Program Sweep (Cy- | Autor omentario Familia
cle)”
Version 01 ID personaliza-
da
Main
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:
w1t
“Bloque_escalador”
ww2es:? *mwiez
ABB MEDIDA ke
s MEDID) our4 —Tag 23
BOBINA
ABB_medica.

Segmento 2: ALIMENTACION AIRE

Cuando se active el contactor principal se activa la el

lectrovalvula del aire

%101 %040
CONTACTOR ALMENTACION
ARE

K0M_principal BV ire
k

Segmento 3:

*GRUPO_HIDRAULICO"

[en
Segmento 4:
et
REGLAE AXIAL"
f—en
Segmento 5:
wca
“CuCHILLAS"
f—en

Segmento 6:

wFCa
“MANDRIL_ACOPLAR_EXPULSAR"
f—en
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Segmento 7:

%FCS
"RODILLO_ENTRADA_TRANSPOR"
EN ENO
Segmento 8:
%FC6
"BLOQUEO_HOJA"
[—EN ENO
Segmento 9:
%FC7
"BOBINA_EXPULSOR"
[—EN ENO
Segmento 10:
%FC8
"PINOLAS_ABRIR_CERRAR"
[—EN ENO
Segmento 11:
%FCY.
"CALCULO_PRESION"
[—EN ENO
Segmento 12:
%FC10
"RODILLO_PRENSOR"
[—EN ENO
Segmento 13:
%FC13.
"BOBINAS_DESCENSO"
[—EN ENO

Segmento 14:

"TRANSPORTADOR_SUPERIOR"

EN ENO

Segmento 15:

%FC15
“FRENOS_BLOQUEOS"

EN ENO

Segmento 16:
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%FC16
"ABB_ENCLAVAMIENTOS"
EN ENO
Segmento 17:
%FC17
“LP_LAMPARAS"
[—EN ENO
Segmento 18:
%FC18
"PANTALLA"
[—EN ENO
Segmento 19:
%FC19
"PINOLAS_SUBIR_BAJAR"
[—EN ENO

Segmento 20:

"RUEDAS_TRANSPORTADOR"
[—EN ENO

Segmento 21:

%FC21
"SOPLADORES"

Segmento 22:

"SECUENCIA_EXPUL_BOBINA"

[—EN ENO

Segmento 23:

%FC23
"CUCHILLA_VOITH"
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Totally Integrated
Automation Portal

Proyecto4 / Bastidor 1 PLC [CPU 1513-1 PN] / Bloques de programa
RAMPA_CONSIGNA [OB30]

RAMPA_CONSIGNA Propiedades

Nombre RAMPA_CONSIGNA Nimero 30 Tipo OB
Idioma KOP Numeraciéon |Automatico
Titulo Autor Comentario
Familia Version 0.1 ID personaliza-
da
RAMPA_CONSIGNA
Nombre Tipo de datos Valor predet. Comentario
w Input
Initial_Call Bool Initial call of this OB
Event_Count Int Events discarded
Temp
Constant

Segmento 1:
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Segmento 1:

%M10.4 %M10.5 %M10.6
MARCA DISABLE MARCA 2 MARCA 3
RAMPA DISABLERAMPA  DISABLE RAMPA
%MO0.1 "marca_disable_ "marca2_ "marca3_ ?{“MWB?
"AlwaysTRUE" rampa" disable_rampa" disable_rampa" 'Irag_?
] | 1/l 1/l 1/1 <
1T /1 /1 /1 ] int| E
%MW82
"Tag_7"
%MW80
"Tag_9"
| > |
™ =
%MW82
"Tag_7"
suB
Auto (Int) MOVE
> &N EN —— ENo ——
%MW82 %MW82 %MW82
"Tag_7" — IN1 oUT — "Tag_7" "Tag_7" — IN %QW278:P
RODILLO
140—1N2 PRENSOR ALIVIO
"Rod_presor_
oyt —aliv':P
ADD
Auto (Int) MOVE
ST F———m— EN — ENO ——
%MW82 %MW82 %MW82
"Tag_7" — IN1 ouT — "Tag_7" "Tag_7" — IN %QW278:P
RODILLO
140 —IN2 & PRENSOR ALIVIO
"Rod_presor_
& ourq —aliv':P
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Proyecto4 / Bastidor 1 PLC [CPU 1513-1 PN] / Bloques de programa
ABB_ENCLAVAMIENTOS [FC16]

Nombre

ABB_ENCLAVAMIENTOS Propiedades

ABB_ENCLAVAMIENTOS

Numero

16

Tipo

FC

Idioma

KOP

Numeracion

Automatico

Titulo Autor Comentario  SENALES INTERCONEXION
PLC-ABB
Familia Version 0.1 ID personaliza-
da
ABB_ENCLAVAMIENTOS
Nombre Tipo de datos Valor predet. Comentario
Input
Output
InOut
Temp
Constant
w Return
ABB_ENCLAVAMIENTOS Void
Segmento 1: BOBINADORA PREPARADA
%116.0
GRUPO
HIDRAULICO %10.0
%111.0 CONFIRMACION Seta %Q7.0
ALIMENTACION MARCHA emergencia BOBINADORA
AIRE ALARMA BOMBA 1 general PREPARADA
PRESION "CCM_gh_ “SETA_ "Bob_
"DT_aire" bomba1” emergencia” preparada_ABB"
X It N ( —
%116.1
GRUPO
HIDRAULICO
CONFIRMACION
MARCHA
BOMBA 2
"CCM_gh_
bomba2"

Segmento 2: DESENROLLAMIENTO MARCHA ADELANTE
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%I18.5 %I18.6
ABB PRENSA ABB PRENSA
PORTADORA PORTADORA %Q7.2 %10.0 %Q7.1
%19.5 TRASERA DELANTERA DESENROLLAMIE Seta DESENROLLAMIE
DESENROLLAMIE PARADA (A PARADA (A NTO MARCHA emergencia NTO MARCHA
NTO ADELANTE ON) ON) ATRAS general ADELANTE
"PL_desen_ "ABB_port_ "ABB_port_ "Desen_atras_ "SETA_ "Desen_
adelante” trasera_V=0" delantera_v=0" ABB" emergencia" adelante_ABB"
I | I | I | V/— { | { +—
%19.7
DESNROLLAMIEN
TO ADELANTE
"SEL_desen_
adelante”
] |
L]
Segmento 3: DESENROLLAMIENTO MARCHA ATRAS
%I18.5 %118.6
ABB PRENSA ABB PRENSA
PORTADORA PORTADORA %Q7.1 %10.0 %Q7.2
TRASERA DELANTERA DESENROLLAMIE Seta DESENROLLAMIE
%19.6 PARADA (A PARADA (A NTO MARCHA emergencia NTO MARCHA
DESENROLLAMIE ON) ON) ADELANTE general ATRAS
NTO ATRAS "ABB_port_ "ABB_port_ "Desen_ "SETA_ "Desen_atras_
"PL_desen_atras" trasera_V=0" delantera_V=0" adelante_ABB" emergencia" ABB"
{ | { | { | 1t { | { F—
%110.0
DESNROLLAMIEN
TO ATRAS
"SEL_desen_
atras”
] |
L]
Segmento 4: EXPULSOR EN POSICION EXPULSION
%T29
%I111.2 E)T("fm:% %Q7.3
EXPULSOR EXPULSOR EN
BOBINA LIMITE BOBINA ABB POSICION
EXPULSAR “TIM_ABB_ EXPULSION
"DT_expulor_ expulsar_bob "Expulsor_pos_
expul” S_ODT expuls_ABB"
1 — Q { —
S5T#1S TV Bl
=R BCD

Segmento 5: DESENROLLAMIENTO ACOPLADO
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%l14.4 %l114.6 %l114.7
ACOPLAMEINTO EXPULSOR EXPULSOR
MANDRIL LIMITE MANDRIL LIMITE MANDRIL LIMITE %Q7.4
CERRADO CERRADO 1ZQ CERRADO DER DESENROLLAMIE
"DT_acopl_ "DT_expul_ "DT_expul_ NTO ACOPLADO
mandril_ mandril_cerr_ mandril_cerr_ "Desen_
cerrado” 1ZQ" DER" acoplado_ABB"
{ | { | { | { —
Segmento 6: PARADA POR DIAMETRO MAXIMO BOBINA (A 0 PARADA)
%Q7.5
PARADA POR
%I112.1 DIAMETRO
PINOLA DER MAXIMO
LIMITE EN BOBINA (A 0
POSICION ALTA PARADA)
"DT_pinola_ "Parada_diam_
DER_arriba" max_ABB"
4 { —
Segmento 7: PARADA NORMAL (A 0 PARADA)
%I11.6
%I112.1 %I13.1 DESCENSO %Q7.6
%I5.5 %I19.4 PINOLA DER PINOLA 1ZQ BOBINAS CABLE PARADA
%I14.2 PARO PARADA LIMITE EN LIMITE EN SEGURIDAD NORMAL (A0
PULSADOR BOTONERA BOTONERA POSICIONALTA  POSICION ALTA "FC_descens_ PARADA)
PARADA PINOLAS PASO DE PAPEL "DT_pinola_ "DT_pinola_ bob_cable_ "Paro_normal_
"PL1_parada" "PL_Paro" "PL2_Parada" DER_arriba" 12Q_arriba" seg” ABB"
{ | { | { | 4 4 4 { —
Segmento 8: MARCA ABB ROTURA PAPEL
%I19.0
%T30 ABB
TIEMPO ROTURA  DESENROLLADOR %M10.2
%I12.5 HOJA ABB AEN MARCHA MARCA ABB
ROTURA HOJA ( ‘TIM_ABB_, NORMAL ROTURA PAPEL
A OFF ROTURA) rotura_hoja "ABB_marcha_ "marca_rotura_
"DT_rotura_hoja" S_oDT normal” papel"
—V—:s Q { | { —
S5T#1S TV BI
=R BCD
Segmento 9: ROTURA PAPEL (A 0 ROTURA EN MARCHA NORMAL)
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%Q7.7
ROTURA PAPEL (
%M10.2 AO0ROTURA
MARCA ABB EN MARCHA
ROTURA PAPEL NORMAL)
"marca_rotura_ "Rotura_papel_
papel" "

Segmento 10: MARCA CONDICIONES PARA MARCHA EMBARQUE O LENTA

%I116.0 %M32.1
GRUPO %l14.4 MARCA
HIDRAULICO ACOPLAMEINTO CONDICIONES
%111.0 CONFIRMACION  MANDRIL LIMITE %M12.1 %M12.3 PARA MARCHA
ALIMENTACION MARCHA CERRADO PINOLA DER PINOLA IZQ EMBARQUE O
AIRE ALARMA BOMBA 1 "DT_acopl_ CERRADA CERRADA LENTA
PRESION "CCM_gh_ mandril_ "marca_pinola_ "marca_pinola_ "marca_cond_
"DT_aire" bomba1" cerrado” DER-cerrada" 1ZQ_cerrada" mar_lenta"
I | I | I | I | I | { F—
%I116.1
GRUPO
HIDRAULICO
CONFIRMACION
RCHA
BOMBA 2
"CCM_gh_
bomba2"
1}
1 F
Segmento 11: MARCHA LENTA
%M32.1
MARCA
CONDICIONES
%14.0 PARA MARCHA
PULSADOR EMBARQUE O %Q8.0
MARCHA LENTA LENTA MARCHA LENTA
"PL1_marcha_ "marca_cond_ "Marcha_lenta_
lenta" mar_lenta" B"
I | I | { }—
%I5.4
MARCHA LENTA
"PL2_marcha_
lenta”
{ |
%l9.3
MARCHA LENTA
"PL3_Marcha_
lenta"
1}
1 F

Segmento 12: MARCA CONDICIONES PARA MARCHA NORMAL O
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Segmento 12: MARCA CONDICIONES PARA MARCHA NORMAL O

%M32.1 %l13.5 %l13.6
MARCA %I113.2 %I13.3 TRANSPORTADOR TRANSPORTADOR
CONDICIONES %l13.4 TRANSPORTADOR TRANSPORTADOR DE RUEDAS EN DE RUEDAS EN
PARAMARCHA  TRANSPORTADOR DE ENTRAD DE ENTRADA PRENSA PRENSA
EMBARQUE O SUPERIOR DE LIMITE LIMITE PORTADORAS PORTADORAS
LENTA PAPEL RETIRADO RETIRADO1 RETIRADO 2 RETIRADO 1 RETIRADO 2
"marca_cond_ "DT1_trans_ "DT1_trans_ "DT2_trans_ "DT1_trans_ "DT2_trans_
mar_lenta" sup_retirado" rod_retirado" rod_retirado” entra_retirado" ruedas_retira"
1| 1| 1| 1| 1| 1|
11 11 11 11 1T 1T 1>
%l17.4
%I17.2 %I17.3 POSICION
POSICION POSICION ABAJO CENTRO
ABAJO LM ABAJO LM2 "Pos_abajo_
"Pos_abajo_LM" "Pos_abajo_LM2" centro”
i | i | i | >
%I13.7
%l11.4 BLOQUEO HOJA %l12.4 %M31.4
DESCENSO RODILLO BLOQUEO HOJA RODILLO
BOBINAS LIMITE ENTRADA RODILLO PRENSOR EN
POS. EN ALTO RETIRADO 1ZQ ENTRADA %112.5 SERVICIO
(PALA ARRIBA) “DT_bloq_ RETIRADO DER  ROTURA HOJA “marca_
"DT_descenso_ hoja_rod_ret_ "DT_bloq_hoja_ A OFF ROTURA) servicio_rod_
bob_arriba" 1zQ" rod_ret_DER" "DT_rotura_hoja" prens”
> { | | | | | =>
%I17.5 %I17.6
POSICION POSICION
ABAJO LA ABAJO LA2
"Pos_abajo_LA" "Pos_abajo_LA2"
1| 1|
>3 | |
%M10.3
MARCA
CONDICIONES
PARA MARCHA
NORMAL O
"marca_cond_
mar_servicio"
>3} { }

Segmento 13: MARCHA NORMAL O SERVICIO

%I14.1
PULSADOR
MARCHA
NORMAL
"PL_marcha_
normal"
11

%M10.3
MARCA
CONDICIONES
PARA MARCHA
NORMAL O
"marca_cond_
mar_servicio"
11

%Q8.1
MARCHA
NORMAL O
SERVICIO
"Marcha_
normal_ABB"

{ F—

Segmento 14: RODILLO PRENSOR EN SERVICIO
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%M31.4
RODILLO %Q8.2
PRENSOR EN RODILLO
SERVICIO PRENSOR EN
"marca_ SERVICIO
servicio_rod_ "Rod_prensor_
prens” serv_ABB"
{ | { F—
Segmento 15:
%T16
%I10.0 RETARDO
Seta REARME RELE
%l4.4 emergencia EMERGENCIA A
PULSADOR general ABB
REARME "SETA_ "TIM_retardo_
"PL_rearme" emergencia" emergencia"
{ | { | {sD }—
S5T#2S
Segmento 16: ABB PULSADOR REARME RELE EMERGENCIA
%T16
RETARDO
REARME RELE %Q8.3
EMERGENCIA A ABB PULSADOR
ABB REARME RELE
"TIM_retardo_ EMERGENCIA
emergencia” "PL_rearme_ABB"
{ | { F—
Segmento 17: MARCA MEMORIA MARCHA LENTA
%I119.1
ABB %M7.0
DESENROLLADOR MARCA
A EN MARCHA MEMORIA
LENTA MARCHA LENTA
"ABB_marcha_ "marca_mem_
lenta" marcha_lenta"
{ | {s —
%I118.5 %I118.6
ABB PRENSA ABB PRENSA
PORTADORA PORTADORA
TRASERA DELANTERA
PARADA (A PARADA (A
ON) ON)
"ABB_port_ "ABB_port_
trasera_V=0" delantera_V=0"
4 4
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Segmento 18: MARCA MEMORIA MARCHA LENTA

%I19.0
ABB %M7.0
DESENROLLADOR MARCA
A EN MARCHA MEMORIA
NORMAL MARCHA LENTA
"ABB_marcha_ "marca_mem_
normal" marcha_lenta"
X (R
%I118.5 %I118.6
ABB PRENSA ABB PRENSA %I119.1
PORTADORA PORTADORA ABB
TRASERA DELANTERA DESENROLLADOR
PARADA (A PARADA (A A EN MARCHA
ON) ON) LENTA
"ABB_port_ "ABB_port_ "ABB_marcha_
trasera_V=0" delantera_vV=0"

lenta"

4
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Bloque_escalador [FC11]

Bloque_escalador Propiedades

H#TEMP7 — VALUE
#IN4 — MAX

Nombre Bloque_escalador Nimero 11 Tipo FC Idioma KOP
Numeracién Automatico
Titulo Autor IC io Familia
Versién 0.1 ID personaliza-
da
Nombre Tipo de datos Valor predet. C io
w Input
INO Int
IN1 Int
IN2 Int
IN3 Int
IN4 Int
w Output
ouT4 Int
InOut
w Temp
TEMP7 Real
Constant
w Return
Bloque_escalador Void
Segmento 1:
NORM_X
Int to Real
EN ENO
#INT — MIN ouT — #TEMP7
#INO — VALUE
#IN2 — MAX
Segmento 2:
SCALE X
Real to Int
EN ENO
#IN3 — MIN ouT — #0UT4
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Proyecto4 / Bastidor 1 PLC [CPU 1513-1 PN] / Bloques de programa
Bloque_presion [FC12]

Bloque_presion Propiedades

Nombre Bloque_presion Nidmero 12 Tipo FC
Idioma KOP Numeracion |Automético
Titulo Autor Comentario V=(12(D1-D2)+11(D3-
D1) )/ (D3 - D2))
Familia Version 0.1 ID personaliza-
da

Bloque_presion
Nombre Tipo de datos Valor predet. Comentario
w Input

INO Int

IN1 Int

IN2 Int

IN3 Int

IN4 Int
w Output

ouT5 Int

InOut

w Temp

TEMP6 Dint

TEMP7 Dint

TEMP8 Dint

TEMP9 Bool

TEMP10 Dint

TEMP11 Dint

TEMP12 Dint

TEMP13 Dint

TEMP14 Dint

TEMP15 Dint

TEMP16 Dint

TEMP17 Dint

TEMP18 Dint

Constant

w Return

Bloque_presion Void

Segmento 1:
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CONV
Int to Dint #TEMP9
EN { F—
#INO IN ouT #TEMP6
CONV
Int to Dint
EN
#IN1 IN ouT #TEMP7
CONV
Int to Dint
EN
#IN2 IN ouT #TEMP8
CONV
Int to Dint
EN
#IN3 IN ouTt #TEMP17
CONV
Int to Dint
EN
#IN4 IN ouT #TEMP18
Segmento 2:
RESTAS (D1 -D2) (D3-D1) (D3 -D2)
SuB
Dint H#TEMP9
EN — { }—
#TEMP6 IN1 ouT #TEMP10
#TEMP7 IN2
SUB
Dint
EN —
#TEMP8 IN1 ouT #TEMP11
#TEMP6 IN2
SuB
Dint
EN —
#TEMP8 IN1 ouT #TEMP16
#TEMP7 IN2

Segmento 3:

MULTIPLICAR 12(D1-D2) 11(D3-D1)
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MUL
Dint #TEMP9
EN — { }—
#TEMP8 — N1 OUT — #TEMP12
#TEMP10 IN2 &
MUL
Dint
EN —
#TEMP17 IN1 ouT #TEMP13
#TEMP11 — IN2 4%
Segmento 4:
SUMA 12(D1-D2) + 11(D3-D1)
ADD
Dint
EN —
#TEMP12 — N1 OUT — #TEMP14
#TEMP13 — N2 %
Segmento 5:
DIVICION
#TEMP14 — N1 OUT — #TEMP15
#TEMP16 IN2
Segmento 6:
MOVEMOS EL RESULTAD
MOVE
EN —
#TEMP15 IN &3 0UT1 #0UT5
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Proyecto4 / Bastidor 1 PLC [CPU 1513-1 PN] / Bloques de programa
BLOQUEO_HOJA [FC6]

BLOQUEO_HOJA Propiedades

Nombre

BLOQUEO_HOJA

Numero

Numeracién

Automatico

Titulo Autor Comentario BLOQUEO HOJA RODILLO DE||Familia
ENTRADA
Version 0.1 ID personaliza-
da
BLOQUEO_HOJA
Nombre Tipo de datos Valor predet. Ce io
Input
Output
InOut
Temp
Constant
w Return
BLOQUEO_HOJA Void
Segmento 1: BLOQUEO HOJA RODILLO ENTRADA BLOQUEAR
%19.0
BLOQUEO %I18.5 %I18.6 %018.0
HOJA RODILLO 'ABB PRENSA /ABB PRENSA ‘ABB FRENO %Q6.2
ENTRADA PORTADORA PORTADORA PARKING %I18.1 BLOQUEO HOJA
APOYAR(1)- TRASERA DELANTERA  DESENROLLADOR  ABBROTURA RODILLO
RETIRAR(0) PARADA (A PARADA (A AMANDANDO PAPEL (A ON ENTRADA
“SEL_Bloq_ oN) FRENAR ROTURA) BLOQUEAR
Entra_apoy_ "ABB_port_ "ABB_port_ "ABB_freno_ "ABB_rotura_ "EV_blog_hoja_
g o delantera_V=0"  desenrolladora® papel” r0d_entra”
—t i/t i/t { —
%736
TIEMPO
DESENROLLAMIE
NTO MARCHA
“TIM_desen_
mar_indepen”
%118.7
ABB
DESENROLLADOR
APARADA (A
ON)
B_
desenroladora_
v=0"
Ly —
%I18.5 %I18.6 %I18.0
%Q6.2 ABB PRENSA ABB PRENSA ABB FRENO
BLOQUEOHOJA  PORTADORA PORTADORA PARKING %I18.1
RODILLO TRASERA DELANTERA  DESENROLLADOR  ABB ROTURA
ENTRADA PARADA (A PARADA (A AMANDANDO PAPEL (A ON
BLOQUEAR ON) ON) FRENAR ROTURA)
"EV_blog_hoja_ "ABB_port_ "ABB_port_ "ABB_freno_ "ABB_rotura_
rod_entra” trasera_v=0" delantera_V=0"  desenrolladora® papel”
—t i | i/t V/—
%736
TIEMPO
DESENROLLAMIE
NTO MARCHA
“TIM_desen_
mar_indepen”
%l118.7
ABB
DESENROLLADOR
A PARADA (A
ON)
B_
desenroladora_
Voo
Ly —
%M8.4
ETAPA7
EXPULSAR
BOBINA
17"
— t

Segmento 2: TIEMPO DESENROLLAMIENTO MARCHA
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DESENROLLAMIE
NTO ADELANTE
"PL_desen_
adelante”

%T36
DESENROLLAMIE
NTO MARCHA

“TIM_desen_
mar_indepen*

%19.6
DESENROLLAMIE
NTO ATRAS
"PL_desen_atras”

{SF }——t

S5T#10S
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BOBINA_EXPULSOR [FC7]

Proyecto4 / Bastidor 1 PLC [CPU 1513-1 PN] / Bloques de programa

BOBINA_EXPULSOR Propiedades

Nombre BOBINA_EXPULSOR Numero 7 Tipo FC Idioma KOP
Numeracién Automatico
Titulo Autor IC io Familia
Version 0.1 ID personaliza-
da
BOBINA_EXPULSOR
Nombre Tipo de datos Valor predet. C io
Input
Output
InOut
Temp
Constant
w Return
BOBINA_EXPULSOR Void
Segmento 1:
%i11.4
DESCENSO %721
BOBINAS LIMITE TIEMPO
POS. EN ALTO DESCENSO
(PALA ARRIBA) BOBINA
*DT_descenso_ “TIM_descenso_
bob_arriba" bobina"
{SD }——t
S5T#5S
Segmento 2: MARCA CONDICIONES EXPULSOR EXPULSAR BOBINA
%I18.5 %I18.6 %M30.5
%i11.4 %111 ABB PRENSA ABB PRENSA
DESCENSO RODILLO %I13.1 %112.1 PORTADORA PORTADORA %I13.4 %10.0 CONDICIONES
BOBINAS LIMITE PRENSOR PINOLA ZQ PINOLA DER %M6.0 %M12.2 TRASERA DELANTERA  TRANSPORTADOR Seta %117.1 EXPULSOR
POS. EN ALTO LIMITE POS. LIMITE EN Mi PINOLA DER PINOLA IZQ PARADA (A PARADA (A SUPERIOR DE emergencia LIMITE EXPULSAR
(PALA ARRIBA) ENALTO POSICIONALTA  POSICION ALTA ABIERTA ABIERTA ON) ON) PAPEL RETIRADO general CUCHILLA VOITH BOBINA
“DT_descenso_ “DT_rod. “DT_pinola_ “DT_pinola_ “"marca_pinola_ “marca_pinola_ “ABB_port_ “"ABB_port_ “DT1_trans_ SETA_ ARRIBA LA “marca_cond_
bob_arriba” prensor_arri 12Q_arriba" DER_arriba” DER_abierta” 1ZQ_abierta" trasera_v=0" delantera_V=0" sup_retirado” emergencia” "Lte_arriba LA expul_bobina®
—t 1t | | 1t 1t 1t | | { —
%T21
TIEMPO %194
DESCENSO SELECTOR
BOBINA CUCHILLA AUTO
“TIM_descenso_ *sel_cuchilla_
bobina" auto”
Segmento 3:
%I11.2 %T22
EXPULSOR TIEMPO
BOBINA LIMITE EXPULSOR
AR EXPULSAR
“DT_expulor_ “TIM_expul_
8 expulsor”
; {SD }—t
S5T#1S
Segmento 4:
%73
%011.2 TIEMPO
EXPULSOR EXPULSOR
BOBINA LIMITE BOBINA LIMITE
AR EXPULSAR
"DT_expulor_ *TIM_expul_
expul” bob_expulsar*
; {SD }—t
S5T#4S

Segmento 5: MARCA EXPULSOR BOBINAS RETIRAR
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%T3 %M6.1
TIEMPO MARCA
EXPULSOR EXPULSOR
BOBINA LIMITE BOBINAS
RETIRAR
“TIM_expul_ "marca_expul_
bob_expulsar” bob_retirar"
k {s—r
Segmento 6: MARCA EXPULSOR BOBINAS RETIRAR
%M6.1
%I11.3 MARCA
EXPULSOR EXPULSOR
BOBINA LIMITE BOBINAS
RETIRAR RETIRAR
“DT_expulsor_ “marca_expul_
retirar” bob_retirar"
k {R}—r
Segmento 7: EXPULSOR BOBINA EXPULSAR S130b
%M30.5 %116.0
GRUPO
CONDICIONES %I1.5 HIDRAULICO %T22 %Q9.6 %Q9.7
EXPULSOR EXPULSOR DE %I1.6 CONFIRMACION TIEMPO EXPULSOR EXPULSOR
EXPULSAR BOBINA EXPULSOR DE MARCHA EXPULSOR BOBINA BOBINA
BOBINA EXPULSAR BOBINA RETIRAR BOMBA 1 EXPULSAR RETIRAR EXPULSAR
“marca_cond_  "PL_expul_bob_  "PL_expul_bob_ "CCM_gh_ "TIM_expul_ “EVH_expulsor_ "EVH_expulsor_
expul_bobina" expulsar’ retirar” bomba1” expulsor” . pulsar”
—t 1t Vi 1 t { —
%I16.1
HIDRAULICO
CONFIRMACION
MARCHA
BOMBA 2
"CCM_gh_
bomba2"
%Q9.7
EXPULSOR
BOBINA
EXPULSAR
"EVH_expulsor_
expulsar”
Segmento 8:
%Q9.6 %123
EXPULSOR TIEMPO
BOBINA EXPULSOR
RETIRAR RETIRAR
"EVH_expulsor_ “TIM_expul_
retirar® retirar®
k {SD }—t
S5T#1S

Segmento 9: EXPULSOR BOBINA EXPULSAR $130b
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— —

%116.0
RUPO
%I1.5 HIDRAULICO %T23 %Q9.7 %Q9.6
%11.6 EXPULSOR DE CCONFIRMACION TIEMPO EXPULSOR EXPULSOR
EXPULSOR DE BOBINA RCHA EXPULSOR BOBINA BOBINA
BOBINA RETIRAR EXPULSAR BOMBA 1 RETIRAR EXPULSAR RETIRAR
“PL_expul_bob_  "PL_expul_bob_ "CCM_gh_ "TIM_expul_ "EVH_expulsor_  "EVH_expulsor_
retirar” expulsar” bomba1” retirar" expulsar’ retirar"
I 1t 1t y |
it 't | 4 4 { —
%M6.1 %I16.1
MARCA GRUPO
EXPULSOR HIDRAULICO
BOBINAS CCONFIRMACION
RETIRAR
"marca_expul_ BOMBA 2
bob_retirar* “CM_gh_
_‘ '— bomba2"
%Q9.6
EXPULSOR
BOBINA
RETIRAR
“EVH_expulsor_
retirar”
%M8.5
ETAPA 11
RETIRAR
EXPULSOR
BOBINA
TN
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Proyecto4 / Bastidor 1 PLC [CPU 1513-1 PN] / Bloques de programa

BOBINAS_DESCENSO [FC13]

BOBINAS_DESCENSO Propiedades

Nombre BOBINAS_DESCENSO Numero

Numeracién Automatico

Titulo Autor Comentario DESCENSO BOBINAS SUBIR/ | Familia
BAJAR
Version 0.1 ID personaliza-
da
BOBINAS_DESCENSO
Nombre Tipo de datos Valor predet. Ce io
Input
Output
InOut
Temp
Constant
w Return
BOBINAS_DESCENSO Void
Segmento 1: SEGURIDAD CABLE DESCENSO DE BOBINAS
%I11.6 %M1.1
DESCENSO SEGURIDAD
BOBINAS CABLE CABLE
SEGURIDAD DESCENSO DE
*FC_descens_ BOBINAS
bob_cable_ “marca_sequri_
seg” cable_desce"
——1 } { —
%M1.1
SEGURIDAD
CABLE
DESCENSO DE 4.4
BOBINAS PULSADOR
“marca_seguri_ REARME
cable_desce” "PL_rearme"
—
Segmento 2:
%T26
%011.5 TIEMPO
DESCENSO DESCENSO
BOBINAS LIMITE BOBINAS SUBIR/
POS. EN BAIO BAIAR
*DT_descenso_ "TIM_descen_
bob_abajo" bob_sub_baj"
—t {50 }—t
S5T#25
%i11.4
DESCENSO
BOBINAS LIMITE
POS. EN ALTO
(PALA ARRIBA)
“DT_descenso_
bob_arriba"
—
Segmento 3: MARCA MARCHA NORMAL
%14.1
PULSADOR BM2.2
MARCHA MARCA MARCHA
NORMAL %T43 NORMAL
*PL_marcha_ "Tag_16" “marca_
normal® S_PEXT marcha_normal"
; Q {sk—
S5T#155 — Ty Bl
=R BCD — -

Segmento 4: MARCA MARCHA NORMAL
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%1185 %118.6
ABB PRENSA ABB PRENSA
PORTADORA PORTADORA
TRASERA DELANTERA %M2.2
PARADA (A PARADA (A MARCA MARCHA
ON) NORMAL
*ABE_port_ *ABB_port_ _
trasera_V=0" delantera_\ " marcha_normal*
—t 1t {R}—
%I5.4
MARCHA LENT)
E cha

Segmento 5: DESCENSO BOBINAS BAJAR

%116.0
%M1.1
HIDRAULICO %I10.0 %I11.5 SEGURIDAD %I11.3
%12.0 %I1.7 CONFIRMACION Seta DESCENSO CABLE EXPULSOR %M2.2 %Q10.1 %Q10.0
DESCENSO DESCENSO MARCHA emergencia BOBINAS LIMITE ~ DESCENSO DE BOBINALIMITE  MARCA MARCHA DESCENSO DESCENSO
BOBINAS BAJAR  BOBINAS SUBIR BOMBA 1 general POS. EN BAJO BOBINAS RETIRAR NORMAL BOBINAS SUBIR  BOBINAS BAJAR
"PL_descenso_ "PL_descenso_ "CCM_gh_ "SETA_ "DT_descenso_ "marca_seguri_ "DT_expulsor_ "marca_ "EVH_descenso_ "EVH_descenso_
bob_bajar" bob_subir* bomba1” emergencia” bob_abajo" cable_desce” retirar” marcha_normal” 3 bob_baj"
—t Vi 1 1t 1t 1t Vt { F—
%116.1 726
TIEMPO
HIDRAULICO DESCENSO
CONFIRMACION BOBINAS SUBIR!
BAJAR
BOMBA 2 *TIM_descen_
"cM_gh_ bob_sub_baj”
bomba2”
Segmento 6: DESCENSO BOBINAS SUBIR
%116.0
GRUPO %I11.4 %M1.1
LI %10.0 DESCENSO SEGURIDAD
%I1.7 %12.0 CONFIRMACION Seta BOBINAS LIMITE CABLE %Q10.0 %Q10.1
DESCENSO DESCENSO MARCHA emergencia POS. EN ALTO DESCENSO DE DESCENSO DESCENSO
BOBINASSUBIR  BOBINAS BAIAR BOMBA 1 general (PALA ARRIBA) BOBINAS BOBINAS BAJAR  BOBINAS SUBIR
"PL_descenso_ “PL_descenso_ "CCM_gh_ "SETA_ "DT_descenso_ "marca_seguri_ "EVH_descenso_ "EVH_descenso_
bob_subir* bob_bajar* bomba1” emergencia” bob_arriba" cable_desce” _sub"
— 1t { F—

%Q10.1

BOBINAS SUBIR
"EVH_descenso_

—

%I16.1
GRUPO
HIDRAULICO
CONFIRMACION

BOMBA 2

"CCM_gh_
bomba2”

BOBINAS SUBIR/
BAJAR

“TIM_descen_
bob_sub_baj”
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Proyecto4 / Bastidor 1 PLC [CPU 1513-1 PN] / Bloques de programa
CALCULO_PRESION [FC9]

LCULO_PRESION Propiedades

Nombre CALCULO_PRESION Ndmero Tipo FC Idioma KOP
Numeracién Automatico
Titulo Autor IC io Familia
Version 0.1 ID personaliza-
da
CALCULO_PRESION
Nombre Tipo de datos Valor predet. C io
Input
Output
InOut
Temp
Constant
w Return
CALCULO_PRESION Void
Segmento 1:
%FC11
MOVE "Bloque_escalador”
EN — tnO EN ENO —
%MW268 %MW 100 %MW 100 %MW102
"Tag_11"—IN A0UT1 —"Tag_12" “Tag_12" — INO out4 — “Tag_13"
01Nt
32767 — IN2
R E]
2000 — N4

Segmento 2:
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%MO.1
*AlwaysTRUE"
I

%MW102
Tag13 MOVE
| <=1 N

"DB10".STAT12 "DB10".STAT17 —IiN HMW150

%MW102
“Tag_13"

%MW102
“Tag_13"

>=

#0UT1 —"Tag_15"

810" STAT13

%MW102
“Tag_1

Int

“DB10" STAT12

HMW102
“Tag 13"

|
"DB10".STAT14

%MW102
"Tag_13"

"DB10"STAT13

HMW102
"Tag_13"
|>=|

%FCT2
"Blogue_presion"
EN ENO ———
%MW102 HMW150
*Tag_13"— INO ouTs — "Tag_15"
"DB10"STATI2 — N1
"DB10".STAT13 — N2
"DB10"STAT17 — N3
“DB10".STAT18 — N4
%FCT2
"Bloque_presion"
EN ENO ——
%MW102 HMW150
*Tag_13" — INO 0UT5 — "Tag_15"

"DB10".STAT13 — IN1
“DB10".STAT14 — N2
“DB10".STAT18 — IN3
“DB10".STAT19 — N4,

int [
DB10" STAT15

%MW102
“Tag_1

Jine [

“"DB10".STAT14

%MW102

Int |
"DB10" STAT16

%BMW102
“Tag_13"

*DB10"STAT16

“DB10".STAT15

%FC12
"Blogue_presion"
EN ENO ——
%MW102 %MW150
*Tag_13"— INO oUT5 — "Tag_15"
“DB10"STAT14 — IN1
"DB10".STATI5 — N2
"DB10"STAT19 — IN3
"DB10".STAT20 — N4
%FC12
"Blogue_presion"
EN ENO ———
%MW102 HMW150
*Tag_13"— INO ouTs — "Tag_15"

"DB10".STAT5 — N1
“DB10".STAT16 — IN2
"DB10".STAT20 — N3
“DB10"STAT21 — IN4

MOVE

S e

"DB10"STAT21 — N %MW150

20UT1 — "Tag_15"

Segmento 3:

%FCT1
"Bloque_escalador"

EN ENQ —m/—————
%MW150 %MW152
"Tag_15" — INO 0uT4 — "Tag_8"
0—IN1
IN2
IN3
IN4
Segmento 4:
%MO.1
“AlwaysTRUE" MOVE
; EN —
%QW276:P
%IW258:P VISUALIZADOR
SONDA _rod_ RODILLO
prens_alivio RENSOR
"SONDA _rod_ PRESION ALIVIO
prens_alivio":P — |y “VIs_Rod,

=0uTt

prensor_

Segmento 5:
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%MO.1
“AlwaysTRUE"
I

MOVE
| EN —
%IW256:P %QW274:P
RODILLO VISUALIZADOR
PRENSOR RODILLO
PRESION 1ZQ PRENSOR
"SONDA_rod_ PRESION 12Q
prens_1ZQ":P — |y "VIS_Rod_
#OUT1 — prensor_IZQ":P
Segmento 6:
%MO.1
“AlwaysTRUE" MOVE
; EN —
%IW260:P %QW272:P
RODILLO VISUALIZADOR
PRENSOR
PRESION DER PRENSOR
"SONDA_rod_ PRESION DER
prens_DER":P — |y "VIS_Rod.

=0uT1

Prensor_DER":P
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Proyecto4 / Bastidor 1 PLC [CPU 1513-1 PN] / Bloques de programa

CUCHILLA_VOITH [FC23]

CUCHILLA_VOITH Propiedades

CUCHILLA_VOITH

Numero

23

Automatico

Titulo Autor IC io CUCHILLA VOITH Familia
Version 0.1 ID personaliza-
da
CUCHILLA_VOITH
Nombre Tipo de datos Valor predet. io
Input
Output
InOut
Temp
Constant
w Return
CUCHILLA_VOITH Void
Segmento 1: SENAL MOVER ARRIBA CORTE
%185
ABB PRENSA %11.4 X
%102 PORTADORA %13.1 %I12.1 DESCENSO ORDEN SUBIR
MANDO TRASERA PINOLA 12Q PINOLA DER %l12.2 %l12.7 BOBINAS LIMITE PO‘;Yé:IglrliLttAO‘:ITE %M20.0
CUCHILLA PARADA (A LIMITE EN LIMITE EN PINOLA DER PINOLA 12Q POS. EN ALTO SENAL MOVER
ARRIBA oN) POSICIONALTA  POSICIONALTA  LIMITE ABAJO LIMITE ABAJO (PALAARRIBA)  "Orden_Subir_  ARRIBA CORTE
"PI_Mando_ "ABB_port_ "DT_pinola_ "DT_pinola_ "DT_pinola_ "DT_pinola_ "DT_descenso_ Cuchilla "Sefial_mover_
cuchilla_arriba” trasera_V=0" 12Q_arriba” DER_arriba” DER_abajo” 12Q_abajo” bob_arriba” SR arriba®
—t i | i | i | Vi i/t it s Q { —
%I19.4
SELECTOR %M8.2
CUCHILLAAUTO  ETAPA 3 SUBIR
*Sel_cuchilla_
auto” "ET3"
I M
—t 1t
%M20.1
SENAL
CUCHILLA
MOVER ABAIO
*Sefial_cuchilla_
mover_aba"
—t Rl
%122
PINOLA DER
LIMITE ABAIO
*DT_pinola_
DER_abajo”
—t
%l116.0 %l16.1
GRUPO GRUPO
HIDRAULICO HIDRAULICO
CONFIRMACION  CONFIRMACION
MARCHA MARCHA 7.7
BOMBA 1 BOMBA 2 LINEA PRESION
*CCM_gh_ "CCM_gh_ oK
bomba1” bomba2” inea_P_ok"
%100
Seta
emergencia
general
"SETA_
emergencia”
—t
%I17.1
LIMITE
CUCHILLA VOITH
ARRIBA LA
"Lte_arriba_LA"
I
L
Segmento 2: POSICION CORTE
%M20.0
SENAL MOVER %Q8.4
ARRIBA CORTE POSICION :
“Seftal_mover_ OPERACION POSICION CORTE
arriba® *Pos_operacion” "Pos_corte"
k 1/t { —
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Segmento 3: SENAL CUCHILLA MOVER ABAJO

%I18.5
ABB PRENSA
PORTADORA
%103 TRASERA
MANDO PARADA (A
‘CUCHILLA ABAJO
“Pl_Mando_
cuchilla_abajo"

%M21.1
ORDEN BAJAR
CUCHILLA A
POSICION
OPERACION
*Orden_Bajar_
Cuchilla"

SR

“Seial_cuchilla,

%M20.1
SENAL
CUCHILLA
MOVER ABAJO

mover_aba"

—t

%111.2
EXPULSOR
BOBINA LIMITE

*DT_expulor_
expul’

%T44
RETRAZO DE

EYECTOR
AVANZADA PARA
BAJAR

"Retraso_
Eyector_
bobinas”

5_0DTS

MOVER ABAJO %T45
*Sefial_cuchilla_ "Tag_21"
mover_aba" s.opT

Q
S5T#1S — TV Bl
BCD

—t s Q
S5TH1S — TV M
—R BCD

%M20.0
SENAL MOVER
ARRIBA CORTE
"Sefial_mover_

arriba"

it

%110.2
MANDO
CUCHILLA
ARRIBA
“PI_Mando_
cuchilla_arriba”

{ F—

—t

%116.0
GRUPO
HIDRAULICO
CONFIRMACION

BOMBA 1

"CCM_gh_
bomba1”

emergencia
general
"SETA_

emergencia”

%I116.1

HIDRAULICO
CONFIRMACION
BOMBA 2

"CCM_gh_
bomba2”

—

%I17.7
LINEA PRESION
oK

“Linea_P_ok"

/A

%119.4
SELECTOR
CUCHILLA AUTO
*Sel_cuchilla_
auto”

%M8.2
ETAPA 3 SUBIR
PINOLAS
"ET3"

I

I

Segmento 4: POSICION OPERACION

%M20.1
SENAL

CUCHILLA
MOVER ABAIO
"Sefal_cuchilla_

mover_aba”

POSICION CORTE
“Pos_corte"
Ut

%Q8.4
POSICION
OPERACION
"Pos_operacion”

—

v

"
{

Segmento 5: CUCHILLA TRANSVERSAL POSICION ABAJO

%117.0
LIMITE
CUCHILLA VOITH
ABAJO LA

"Lte_abajo_LA"

%M20.2
CUCHILLA
TRANSVERSAL
POSICION ABAIO
"Posicion_abajo”

— F

{ F—

Segmento 6: POSICION ARRIBA CORTE
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%117.1
LIMITE
CUCHILLA VOITH
ARRIBA LA
"Lte_arriba_LA"

%M20.3
POSICION
ARRIBA CORTE
*Posicion_
arriba_corte”

it

{ —

Segmento 7: SENAL CARGAR

%I18.5

ABB PRENSA

PORTADORA
TRASERA %10.3
PARADA (A RODILLO
N PRENSOR SUBIR %M20.7
"ABB_port
trasera_V. prensor_sub;

— s

“PL1_rod_ "Tag_22"

%M20.4
SENAL CARGAR
"Sefial_cargar”

(

%18.6
TRANSPORTADOR
PRENSA
PORTADORAS
*PL_trans_apoyar

—

%I1.5
EXPULSOR DE
EXPULSAR

*PL_expul_bob_
expulsar”

—

%M20.5 %l0.0
SENAL Seta
POSICION emergencia
ARRIBA general
"Sefial_pos_ "SETA_
arriba” emergencia”

—

%Q8.1
MARCHA
NORMAL O
SERVICIO
"Marcha_
normal_ABB"

— ———

%Q8.2
RODILLO
PRENSOR EN
SERVICIO
"Rod_prensor_
serv_ABB"

—

%18.7
TRANSPORTADOR
RUEDAS EN
PRENSA
PORTADORAS
RETIRAR

"PL_trans_r

—

{ F—

Segmento 8: SENAL POSICION ARRIBA

%l17.2
POSICION
ABAJO LM

“Pos_abajo_LM"

%117.3
POSICION
ABAJO LM2
"Pos_abajo_LM2"

1

%117.4
POSICION
ABAJO CENTRO
*Pos_abajo_

%l17.5
POSICION
ABAIO LA

centro” “Pos_abajo_LA"

1t

%117.6
POSICION
ABAIO LA2

"Pos_abajo_LA2"

%M20.5
SENAL
POSICION
ARRIBA
"Sefial_pos_
arriba”

!
4

1t
v

v

1t
4

{ F—

Segmento 9: SENAL POSICION ABAJO

%17.2
POSICION
ABAJO LM

“Pos_abajo_LM"

I

%I17.3
POSICION
ABAJO LM2
"Pos_abajo_LM2"
1t

%l17.4
POSICION
ABAJO CENTRO
*Pos_abajo_

centro” “Pos_abajo_L

%I17.5
POSICION
ABAJO LA

%117.6
POSICION
ABAJO LA2

"Pos_abajo_LA2"
1}

%M20.6
SENAL
POSICION ABAIO
"Sefial_pos_
abajo"

{ }—
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Proyecto4 / Bastidor 1 PLC [CPU 1513-1 PN] / Bloques de programa
CUCHILLAS [FC3]

CUCHILLAS Propiedades

Nombre CUCHILLAS Nimero 3 Tipo FC

Numeracién Automatico

Titulo Autor Comentario SELECCION CUCHILLAS LAT- | Familia
ERALES CENTRALES BLO-
QUEO

Versién 0.1 ID personaliza-

da

CUCHILLAS
Nombre Tipo de datos Valor predet. C io
Input

Output
InOut
Temp
Constant
w Return

CUCHILLAS Void

Segmento 1:

%T20
TIEMPO DE
%125 SENAL ROTURA
ROTURA HOJA ( PAPEL
A OFF ROTURA) *TIM_rotura_
“DT_rotura_hoja" papel”
t T {SD }——t
S5TH3S
%I18.1
ABB ROTURA
PAPEL (A ON
ROTURA)
“ABB_rotura_
papel”
Segmento 2: SELECCION CUCHILLAS LATERALES
%I0.0 %T20 %M30.2
%I12.7 %I111.0 Seta TIEMPO DE SELECCION
%I7.1 CUCHILLAS %17.3 ALIMENTACION emergencia SENAL ROTURA CUCHILLAS
CUCHILLAS RETIRAR CUCHILLAS AIRE ALARMA general PAPEL. LATERALES
LATERALES “PL_cuchillas_ PRESION "SETA_ "TIM_rotura_ "marca_sel_
"PL_Cuchillas_lat" retirar" “DT_aire" emergencia® papel” cuchillas_lat*
I i i | i | 1 { —
%I119.1
2.5 ABB
CUCHILLAS DESENROLLADOR
LATERALES AEN MARCHA
*PL_cuchillas_ LENTA
laterales’ *ABB_marcha_
— — lenta”
—— |
L
%M30.3
SELECCION
CUCHILLAS %I18.5 %018.6
CENTRALES ABB PRENSA ABB PRENSA
s PORTADORA PORTADORA
cuthilloventt TRASERA DELANTERA
- PARADA (A PARADA (A
— — ON) ON)
"ABB_port_ "ABB_port_
%M30.2 trasera_V=0" delantera_V=0"
SELECCION L —
CUCHILLAS
LATERALES
“marca_sel_
cuchillas_lat"

Segmento 3: SELECCION CUCHILLAS CENTRALES
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delantera_V-

%I10.0 %T20 %M30.3
%I2.6 %I2.7 %I111.0 Seta TIEMPO DE SELECCION
CUCHILLAS CUCHILLAS %17.3 ALIMENTACION emergencia SENAL ROTURA CUCHILLAS
CENTRALES RETIRAR CUCHILLAS AIRE ALARMA general PAPEL. CENTRALES
*PL_cuchillas_ "PL_cuchillas_ RETIRAR PRESION "SETA_ *TIM_rotura_ "marca_sel_
central" retirar" "PL_Cuchi_Retirar" "DT_aire" emergencia” papel” cuchillas_cent"
! !
it Vt 4 { F—
%I19.1
%17.2 ABB
CUCHILLAS DESENROLLADOR
CENTRALES AEN MARCHA
"PL_Cuchillas_ LENTA
centrales’ *ABB_marcha_
— — lenta"
%M30.3
SELECCION
CUCHILLAS %I18.5 %I18.6
CENTRALES ABB PRENSA ABB PRENSA
“marca_sel PORTADORA PORTADORA
hillas_ cent TRASERA DELANTERA
cuchiliascen PARADA (A PARADA (A
— ON) ON)
"ABB_port_ “ABB_port_

Segmento 4: CUCHILLAS LATERALES S43

%M30.2
SELECCION %Q5.1
CUCHILLAS CUCHILLAS
LATERALES LATERALES
“"marca_sel_ “EV_cuchillas_
cuchillas_lat" laterales'
I { F—
Segmento 5: CUCHILLAS CENTRALES S44
%M30.3
SELECCION %Q5.2
CUCHILLAS ‘CUCHILLAS
CENTRALES CENTRALES
“marca_sel_ “EV_cuchillas_
cuchillas_cent" centrales”

{ —s
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Proyecto4 / Bastidor 1 PLC [CPU 1513-1 PN] / Bloques de programa

FRENOS_BLOQUEOS [FC15]

FRENOS_BLOQUEOS Propiedades

Nombre FRENOS_BLOQUEOS

Numero 15

Tipo

FC

Idioma KOP

Automatico

Numeracién

Titulo Autor Comentario LIBERACION FRENOS BLO- | Familia
QUEO
Version 0.1 ID personaliza-
da

FRENOS_BLOQUEOS

Nombre Tipo de datos Valor predet. Ce io
Input
Output
InOut
Temp
Constant
w Return
FRENOS_BLOQUEOS Void
Segmento 1: FRENO BLOQUEO PRENSA PORTADORA NO FRENO
%I18.2
‘ABB FRENO %Q5.5
PARKING FRENO
PRENSA BLOQUEO
PORTADORAS PRENSA
MANDANDO PORTADORA NO
FRENAR FRENO
"ABB_freno_ "EV_desblog_
pren_portadora” freno_port”
E— { —
%Q9.7
EXPULSOR
BOBINA
EXPULSAR
"EVH_expulsor_
expulsar”
—
Segmento 2: FRENO BLOQUEO RODILLO CUCHILLAS NO FRENO S66
%I18.4
‘ABB FRENO %Q5.6
PARKING FRENO
RODILLO BLOQUEO
CUCHILLAS RODILLO
MANDANDO CUCHILLAS NO
FRENAR FRENO
"ABB_freno_ "EV_desblog_
cuchilas® freno_cuchi®
k { F—
Segmento 3:
%T42
%I18.1 TIEMPO
ABB ROTURA RETARDO
PAPEL (A ON ROTURA PAPEL
ROTURA) DE ABB 205
“ABB_rotura_ “TIM_ABB_
papel” rotura_20s"
; {SD p—

S5T#205

Segmento 4: FRENO BLOQUEO RODILLO ENTRADA NO FRENO
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%Q6.0
FRENO
%I18.1 BLOQUEO
ABB ROTURA RODILLO
PAPEL (A ON ENTRADA NO
ROTURA)
“ABB_rotura_ "EV_desblog_
papel” fren_rod_entr"
—— { —
%T42
TIEMPO
RETARDO
ROTURA PAPEL
DE ABB 205
“TIM_ABB_
rotura_20s"
Segmento 5: FRENO BLOQUEO DESENROLLAMIENTO NO FRENO
%I18.0 %Q5.7
ABB FRENO FRENO
PARKING BLOQUEO
DESENROLLADOR DESENROLLAMIE
AMANDANDO NTO NO
FRENAR FRENO
“ABB_freno_ "EV_desblog_
desenrolladora” freno_desenro”
—t { F—
%I0.0
Seta
emergencia
general
"SETA_
emergencia®




Apéndice A. Cddigo de programacion

80

Totally Integrated
Automation Portal

Proyecto4 / Bastidor 1 PLC [CPU 1513-1 PN] / Bloques de programa

GRUPO_HIDRAULICO [FC2]

GRUPO_HIDRAULICO Propiedades

Nombre GRUPO_HIDRAULICO Numero 2 Tipo FC Idioma KOP
Numeracién Automatico
Titulo Autor Comentario BOMBAS Y ALARMAS DEL | Familia
GRUPO HIDRAULICO
Version 0.1 ID personaliza-
da
GRUPO_HIDRAULICO
Nombre Tipo de datos Valor predet. Ce io
Input
Output
InOut
Temp
Constant
w Return
GRUPO_HIDRAULICO Void
Segmento 1: FLANCO CONFIRMACION MARCHA BOMBA 1 OFF
%116.0
GRUPO %M1.4
HIDRAULICO FLANCO
'CONFIRMACION CONFIRMACION
MARCHA
BOMBA 1 BOMBA 1 OFF
"CCM_gh_ %M1.2 “flanco_cm_
bombal” "aux_m1.2" '
k { N} { F—
%MO0.4
"Mem_aux_m1.2"
Segmento 2: FLANCO CONFIRMACION MARCHA BOMBA 2 OFF
%I16.1
%M1.5
HIDRAULICO FLANCO
'CONFIRMACION CONFIRMACION
MARCHA MARCHA
BOMBA 2 BOMBA 2 OFF
"CCM_gh_ %M1.3 "flanco_cm_
bomba2* ‘aux_m1.3’ b2_off*
k { N} { F—
%MO.5
"Mem_aux_m1.3"
Segmento 3: MARCA MARCHA BOMBA 2
%Q3.0
GRUPO %M1.4
HIDRAULICO FLANCO
ORDEN CONFIRMACION
MARCHA MARCHA %M1.6
BOMBA 1 BOMBA 1 OFF MARCA MARCHA
"CCM_gh1_ “flanco_cm_ BOMBA 2
marcha" b1_off" “"marca_b2_on"
k 1t {sF—

Segmento 4: MARCA MARCHA BOMBA 2
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%M1.6 %l4.4 %M1.6
MARCAMARCHA ~ PULSADOR MARCA MARCHA
BOMBA 2 REARME BOMBA 2
"marca_b2_on" "PL_rearme” “marca_b2_on"
—t 1t {R}—r
%Q3.1
GRUPO
HIDRAULICO
ORDEN %i3.3
MARCHA
GRUPO
BOMBA 2 HIDRAULICO
PARO BOMBA 2
L_gh2_part
%l0.0
Seta
emergencia
general
“SETA_
emergencia”
%M45.0
ALARMA NIVEL
BAJO
"ALAR _nivel_bajo"
Segmento 5: MARCA MARCHA BOMBA 1
%Q3.1
GRUPO %M1.5
HIDRAULICO FLANCO
ORDEN CONFIRMACION
MARCHA MARCHA *M17
BOMBA 2 BOMBA 2 OFF MARCA MARCHA
"CCM_gh2_ *flanco_cm_ BOMBA 1
marcha” b2_off" “marca_b1_on"
—t {s }—
Segmento 6: MARCA MARCHA BOMBA 1
%M1.7 %l4.4 %M1.7
MARCA MARCHA PULSADOR MARCA MARCHA
BOMBA 1 REARME BOMBA 1
marca_b1_on" *PL_rearme" “marca_b1_on"
— 1 {1 —
%Q3.0
GRUPO
HIDRAULICO
ORDEN %I3.1
MARCHA
GRUPO
BOMBA 1 HIDRAULICO
“CCM_gh1_ PARO BOMBA 1
marcha *PL_gh1_paro"
%l0.0
emergencia
general
"SETA_
emergencia”
%M45.0
ALARMA NIVEL
BAIO
"ALAR_nivel_bajo"
Segmento 7:
%Q3.0 %116.0
GRUPO RUPO
HIDRAULICO HIDRAULICO
ORDE| CONFIRMACION
MARCHA MARCHA
TIEMPO FALLO
BOMBA 1 BOMBA 1 GHBOMBA1
"CCM_gh1_ "CCM_gh_ “TIM_alar_gh_
marcha® bomba1* bomba1*
—t 1/t (5D —s
S5T#2S

Segmento 8:
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%Q3.1 %016.1
GRUPO GRUPO
HIDRAULICO HIDRAULICO
ORDE CONFIRMACION %T15
MARCHA MARCHA
BOMBA 2 BOMBA 2 TE,T ;’3,5,‘;;?
"CCM_gh2_ "CCM_gh_ “TIM_alar_gh_
marcha” bomba2” bomba2"
I 4 {5D }——t
S5T#25
Segmento 9: MARCA ALARMA BOMBA 1
T14 %M2.0
TIEMPO FALLO MARCA ALARMA
GH BOMBA1 BOMBA 1
“TIM_alar_gh_ "marca_al_
bomba1* bomba1”
it { —
%M1.6
MARCA MARCHA
BOMBA 2
"marca_b2_on"
Segmento 10: MARCA ALARMA BOMBA 2
%T15 %M2.1
TIEMPO FALLO MARCA ALARMA
GHBOMBA 2 BOMBA 2
“TIM_alar_gh_ "marca_al_
bomba2* bomba2"
—t { —
%M1.7
MARCA MARCHA
"marca_b1_on"
Segmento 11: GRUPO HIDRAULICO ORDEN MARCHA BOMBA 1
%Q3.1 %Q3.0
GRUPO GRUPO
%I13.0 HIDRAULICO %10.0 HIDRAULICO
GRUPO %I13.1 ﬁ:gg& %M2.0 Seta rf:p?:r:;
HIDRAULICO GRUPO MARCA ALARMA emergencia %M45.0
MARCHA HIDRAULICO BOMBA 2 BOMBA general ALARMA NIVEL BOMBA 1
BOMBA 1 PARO BOMBA 1 "CcM_gh2_ “marca_al_ “SETA_ BAIO "CCM_ght_
"PL_gh1_marcha®  "PL_gh1_paro” marcha” bomba1" emergencia’  "ALAR_nivel_bajo" marcha”
: ¥ v Z ¥ Z { F—

%M1.7
MARCA MARCHA

*marca_b1_on"

%Q3.0
GRUPO
HIDRAULICO
ORDEN
MARCHA
BOMBA 1

"CCM_ght_
marcha®

— —

Segmento 12: GRUPO HIDRAULICO ORDEN MARCHA BOMBA 2
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%Q3.0 %Q3.1
GRUPO GRUPO
%13.2 HIDRAULICO %0.0 HIDRAULICO
GRUPO %13.3 hn‘)::g:‘\ %M2.1 Seta N?::CE:A
HIDRAULICO GRUPO MARCA ALARMA emergencia %M45.0
MARCHA HIDRAULICO BOMBA 1 BOMBA 2 general ALARMA NIVEL BOMBA 2
BOMBA 2 PARO BOMBA 2 "CCM_gh1_ “marca_al_ "SETA_ BAJO "CCM_gh2_
“PL_gh2_marcha" “PL_gh2_paro” marcha” bomba2" emergencia” “ALAR_nivel_bajo" marcha”
I 11 Vi Iy L Iy {
%M1.6
MARCA MARCHA
BOMBA 2
“marca_b2_on"
%Q3.1
GRUPO
HIDRAULICO
ORDEN
MARCHA
BOMBA 2
"CCM_gh2_
marcha”
Segmento 13: ALARMA NIVEL BAJO
%114.0
GRUPO
HIDRAULICO %M45.0
NIVEL BAJO ALARMA NIVEL
*DT_gh_nivel_ BAIO
bajo" *ALAR _nivel_bajo"
— { —
%M45.0 %14.4
ALARMA NIVEL PULSADOR
BAJO REARME
"ALAR nivel_bajo"  "PL_rearme"
Segmento 14: ALARMA GH TEMPERATURA ALTA
%I114.1 %M45.1
GRUPO ALARMA GH
HIDRAULICO TEMPERATURA
TEMPERATURA ALTA
T_gh_ “ALAR_gh_
temperatura” temp_alta”
—t { F—
%M45.1
ALARMA GH
TEMPERATURA %l4.4
PULSADOR
"ALAR_gh_ REARME
temp_alta” "PL_rearme"
Segmento 15: ALARMA FILTRO IMPULSION
%I14.2
UPO
HIDRAULICO
ILTRO o kbB2 6Ma5.2
IMPULSION ‘ECJSE?UE’ ALARMA FILTRO
ucio IMPULSION
*DT_gh.filtro_ TON “ALAR_filtro_
impul_sucio” Time impulsion”
I IN Q { —
T4305 — pT T
%M45.2
ALARMA FILTRO %l4.4
IMPULSION PULSADOR
"ALAR filtro_ REARME
impulsion” "PL_rearme"

Segmento 16: ALARMA FILTRO IMPULSION
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%114.3
GRUPO
HIDRAULICO
FILTRO
RETORNO SUCIO
*DT_ghfiltro_
ret_sucio"

%DB3
"IEC_Timer_19_
DB"

TON
Time

ALARMA FILTRO

"ALAR_filtro_
retorno”

{ F—

I

%M45.3
ALARMA FILTRO %14.4
PULSADOR
"ALAR filtro_ REARME
retorno” *PL_rearme"

—
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Proyecto4 / Bastidor 1 PLC [CPU 1513-1 PN] / Bloques de programa

LP_LAMPARAS [FC17]

LP_LAMPARAS Propiedades

Nombre LP_LAMPARAS Nimero 17 Tipo FC Idioma KOP
Numeracién Automatico
Titulo Autor Comentario LAMPARAS DE SENALIZA-  Familia
CON
Version 0.1 ID personaliza-
da
LP_LAMPARAS
Nombre Tipo de datos Valor predet. Ce io
Input
Output
InOut
Temp
Constant
w Return
LP_LAMPARAS Void
Segmento 1: DESCENSO BOBINAS BAJAR S110a
%M31.4 %Q0.0
RODILLO LAMPARA
PRENSOR EN RODILLO
SERVICIO PRENSOR EN
“mar SERVICIO
servicio_rod_ “LP_rod_
prens” presor_serv”
—t { —
%14.3
TEST LAMPARAS
“PL_test_lamp"
—
Segmento 2: LAMPARA CUCHILLAS LATERALES
%Q0.1
%Q5.1 LAMPARA
CUCHILLAS CUCHILLAS
LATERALES LATERALES
"EV_cuchillas_ “"LP_cuchillas_
laterales” Late"
—t { —
%143 *Q1.4
LAMPARA
TWEST I.AMPARA“S CUCHILLAS
PL_test_lamp' LATERALES
_| l_ “LP_cuchillas_
laterales”
{ F—
Segmento 3: LAMPARA CUHILLAS CENTRALES
%Q0.2
%Q5.2 LAMPARA
CUCHILLAS CUHILLAS
CENTRALES CENTRALES
"EV_cuchillas_ “LP_cuchillas_
centrales” centra”
—t { —
%143 15
TEST LAMPARAS CLUAgI'::I?:S
"PL_test_lamp” CENTRALES
_| |_ “LP_cuchillas_
centrales”
{ F—

Segmento 4: LAMPARA GRUPO HIDRAULICO MARCHA BOMBA 1
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%Q0.3
%116.0 LAMPARA
GRUPO GRUPO
HIDRAULICO HIDRAULICO
'CONFIRMACION MARCHA
MARCHA BOMBA 1
BOMBA 1 "LP_gh_
"CCM_gh_ bombal_
bomba1* marcha”
—t { —
%M1.6
MARCA MARCHA

%M0.3
"marca_b2_on" *Clock_2Hz"

%143
TEST LAMPARAS
*PL_test_lamp®
'—
Segmento 5: LAMPARA GRUPO HIDRAULICO MARCHA BOMBA 2
%Q0.4
%1161 LAMPARA
RUPO GRUPO
HIDRAULICO HIDRAULICO
CONFIRMACION MARCHA
MARCHA BOMBA 2
BOMBA 2 “tp_gh.
“ccM_gh_ bomba2_
bombaz” marcha”
—t { —
%M1.7
MARCA MARCHA
BOMBA 1 %M0.3
"marca_b1_on" “Clock_2Hz"
%143
TEST LAMPARAS
*PL_test_lamp"
_
Segmento 6: LAMPARA REGLAJE AXIAL CON OSCILACION MARCHA
REGLAJE AXIAL %Q0.5
coN LAMPARA
OSCILACION REGLAJE AXIAL
ORDEN coN
MARCHA 12Q OSCILACION
“CCM_Regl_ %M0.3 MARCHA
marcha_IZQ" “Clock_2Hz" “LP_regl_osc_IZQ"
—t i {
%143
TEST LAMPARAS
*PL_test_lamp"
_
Segmento 7: LAMPARA REGLAJE AXIAL CON OSCILACION LT
%Q3.3 %Q0.6
REGLAJE AXIAL LAMPARA
coN REGLAJE AXIAL
OSCILACION coN
ORDEN OSCILACION
MARCHA DER
“CCM_Regl_ %MO.3 “LP_regl_osc_
marcha_DER" “Clock_2Hz" DER"
—t i { F—
%143
TEST LAMPARAS
*PL_test_lamp"
_
Segmento 8: LAMPARA MARCHA LENTA
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%I119.1
ABB
DESENROLLADOR %Q1.0
AEN MARCHA
LENTA MARCHA LENTA
"ABB_marcha_ “LP_marcha_
fenta" Tenta"
—t { F—
%l14.3
TEST LAMPARAS
*PL_test_lamp"
—
Segmento 9: LAMPARA MARCHA NORMAL
%I19.0
ABB %Q1.1
DESENROLLADOR LAMPARA
A EN MARCHA MARCHA
NORMAL NORMAL
*ABB_marcha_ “LP_marcha_
normal® normal®
— I { F—
%4.3
TEST LAMPARAS
"PL_test_lamp"
—
Segmento 10: LAMPARA CICLO EXPULSION BOBINA EN MARCHA
%Q0.7
LAMPARA CICLO
EXPULSION
%M8.0 BOBINA EN
ETAPA 0 INICIO MARCHA
ccLo %M0.3 "LP_ciclo_
"ETO" “Clock_2Hz" expul_auto"
—t i | { —
%l14.3
TEST LAMPARAS
“PL_test_lamp"
—
Segmento 11: LAMPARA TRANSPORTADOR SUPERIOR DE PAPEL
%Q1.6
%Q5.3
TRANSPORTADOR TRANSPORTADOR
SUPERIOR DE SUPERIOR DE
PAPEL APOYAR PAPEL
“EV_trans_ “LP_trans_
supe_apoyar" supe_Apoyar"
— I { F—
%14.3
TEST LAMPARAS
*PL_test_lamp"
—
Segmento 12: LAMPARA TRANSPORTADOR RODILLO ENTRADA
. %Q1.7
TRANSPORTADOR LAMPARA
RODILLO TRANSPORTADOR
ENTRADA RODILLO
APOYAR ENTRADA
"EV_trans_rod_ "LP_trans_
entra_apo" entra_Apoyar"
— { —
%l4.3
TEST LAMPARAS
*PL_test_lamp"
—

Segmento 13: LAMPARA TRANSPORTADOR DE RUEDAS EN PRENSAS PORTADORAS APOYAR
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—

%Q2.3
TRANSPORTADOR TRANSPORTADOR
DE RUEDAS EN DE RUEDAS EN
PRENSA PRENSAS
PORTADORAS PORTADORAS
APOYAR APOYAR
“EV_transp_ "LP_trans_
ruedas_apoyar” ruedas_apoyar”
—t { F—
%l14.3
TEST LAMPARAS
"PL_test_lamp"
—
%Q8.6
CARGAR
“Cargar”
—
Segmento 14: LAMPARA BLOQUEO HOJA RODILLO ENTRADA
%Q6.2 %Q2.4
BLOQUEO HOJA PARA
RODILLO BLOQUEO HOJA
ENTRADA ODILLO
BLOQUEAR ENTRADA
“EV_blog_hoja_ “LP_bloqueo_
rod_entra” entar_apoyar”
—t { F—
%l14.3
TEST LAMPARAS
"PL_test_lamp"
—
Segmento 15: LAMPARA EXPULSOR MANDRIL BLOQUEO
%Q2.5
%Q11.0 LAMPARA
EXPULSOR EXPULSOR
MANDRIL MANDRIL
BLOQUEO BLOQUEO
"EVH_expul_ "LP_expul_
mandr_blogueo” madril_bloqueo"
— I { F—
%l14.3
TEST LAMPARAS
"PL_test_lamp"
—
Segmento 16: LAMPARA SOPLADO AIRE RODILLO ENTRADA
%Q2.0
%Q11.5 LAMPARA
SOPLADO AIRE SOPLADO AIRE
RODILLO RODILLO
ENTRADA ENTRADA
"EV_soplado_ "LP_sopla_
rod_entrada” entra_marcha®
—t { F—
%l14.3
TEST LAMPARAS
“PL_test_lamp”
—
Segmento 17: LAMPARA SOPLADO AIRE TRANSPORTADOR SUPERIOR MARCHA
%Q2.1
LAMPARA
%Q11.6 SOPLADO AIRE
SOPLADO AIRE TRANSPORTADOR
TRANSPORTADOR SUPERIOR
SUPERIOR MARCHA
“"EV_soplado_ “LP_sopla_
transpor_sup" supe_marcha”
—t { F—
%l14.3
TEST LAMPARAS
"PL_test_lamp"

Segmento 18: LAMPARA SOPLADO INTRODUCCION HOJA MARCHA
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%Q2.2
%Q11.7 LAMPARA
SOPLADO SOPLADO
INTRODUCCION INTRODUCCION
HOJA HOJA MARCHA
"EV_soplado_ "LP_sopla_
intro_hoja" intro_marcha"
—t { F—
%l14.3
TEST LAMPARAS

*PL_test_lamp"

—
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Proyecto4 / Bastidor 1 PLC [CPU 1513-1 PN] / Bloques de programa
MANDRIL_ACOPLAR_EXPULSAR [FC4]

MANDRIL_ACOPLAR_EXPULSAR Propiedades

Nombre MANDRIL_ACOPLAR_EXPUL- |Nimero 4 Tipo FC Idioma KOP
SAR
Numeracién Automatico
Titulo Autor Comentario ACOPLAMIENTO Y EXPUL- | Familia
SION MANDRIL
Versién 0.1 ID personaliza-
da
MANDRIL_ACOPLAR_EXPULSAR
Nombre Tipo de datos Valor predet. C io
Input
Output
InOut
Temp
Constant
w Return
MANDRIL_ACOPLAR_EXPULSAR Void
Segmento 1: ACOPLAMEINTO MANDRIL CERRAR/ACOPLAR
%16.0 %187 %127
GRUPO ABB %l14.4 TIEMPO DE %Q10.5 %Q10.6
%16.0 HIDRAULICO  DESENROLLADOR  ACOPLAMEINTO LIMITES ACOPLAMEINTO  ACOPLAMEINTO
ACOPLAMIENTO 3 CCONFIRMACION ARADA (A MANDRIL LIMITE EXPULSOR MANDRIL ABRIR/ MANDRIL
NDRIL ACOPLAMIENTO N) CERRADO MANDRINO DESACOPLAR CERRAR!
CERRAR MANDRIL ABRIR BOMBA1 6_ “DT_acopl_ “TIM_detec_ “EVH_acopl_ ACOPLAR
*PL_Acopl_ *PL_Acopl_ CCM_gh_ desenroladora_ mandril_ expul mandri "EVH_acopl_
mandr_cerrar" mandr_abrir* bomba1” v=0" cerrado” mand desacop" mandri_acoplar*
—t i/t i | 1 i | Vi { —
%0161
GRUPO
HIDRAULICO
'CONFIRMACION
BOMBA 2
CCM_gh_
bomba2”
Segmento 2:
%727
%I14.6 %114.7 TIEMPO DE
EXPULSOR EXPULSOR LIMITES
MANDRIL LIMITE  MANDRIL LIMITE EXPULSOR
CERRADO 12Q CERRADO DER MANDRINO
“DT_expul_ “DT_expul_ "TIM_detec_
mandril_cerr_ mandril_cerr_ expul_
Q" DER" mandrino”
; {SD }—
S5T#1S
Segmento 3: ACOPLAMEINTO MANDRIL ABRIR/DESACOPLAR
*%116.0 %187 %127
GRUPO ABB TIEMPO DE %Q10.6 %Q10.5
%16.0 HIDRAULICO  DESENROLLADOR %145 LIMITES ACOPLAMEINTO  ACOPLAMEINTO
%I5.7 ACOPLAMIENTO  CONFIRMACION APARADA (A ACOPLAMEINTO EXPULSOR MANDRIL MANDRIL ABRIR/
ACOPLAMIENTO MANDRIL RCHA ON) MANDRIL LIMITE MANDRINO CERRAR/ DESACOPLAR
MANDRIL ABRIR CERRAR BOMBA 1 “ABB_ AIERTO “TIM_detec_ ACOPLAR “EVH_acopl_
*PL_Acopl_ *PL_Acopl_ CCM_gh_ desenrola "DT_acopl_ expul_ "EVH_acopl_ mandri_
mandr_abrir" mandr_cerrar" bomba1” V=0 mandril_abierto" mandrino” mandri_acoplar” desacop®
—t i/t 1 i | Vi { —
%0161
GRUPO
HIDRAULICO
'CONFIRMACION
MARCHA
BOMBA 2
CCM_gh_
bomba2”

Segmento 4:
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%Q10.7 %T28
EXPULSOR TIEMPO
MANDRIL EXPULSAR
EXPULSION MANDRINO
"EVH_expul_ "TIM_expulsar_
mandr_expulsio” mandrino*
k {SD )—
S5T#4S
Segmento 5: EXPULSOR MANDRIL EXPULSION S121a
%118.7 %116.0
ABB
%l6.1 %16.2 DESENROLLADOR HIDRAULICO %T28 %114.5 %Q11.0 %Q10.7
EXPULSOR EXPULSOR APARADA (A CCONFIRMACION TIEMPO ACOPLAMEINTO EXPULSOR EXPULSOR
MANDRIL MANDRIL N) MARCHA EXPULSAR MANDRIL LIMITE MANDRIL MANDRIL
EXPULSION BLOCAJE "ABB_ BOMBA 1 MANDRINO AIERTO BLOQUEO EXPULSION
"PL_Expul_ "PL_Expul_ desenroladora_ “CCM_gh_ “TIM_expulsar_ _acopl. "EVH_expul_ "EVH_expul_
mandr_expl* mandr_blocaje" v=0" bomba1” mandrino* mandril_abierto’  mandr_bloqueo”  mandr_expulsio®
it | 4 4 { F—
%Q10.7
EXPULSOR it
MANDRIL GRUPO
EXPULSION HIDRAULICO
'CONFIRMACION
"EVH_expul_ RCHA
mandr_expulsio” BOMBA 2
— “CCM_gh_
bomba2”
Segmento 6: MARCA BLOQUEO EXPULSOR MANDRIL
%116.0
GRUPO %M2.3
%16.2 %16.1 HIDRAULICO MARCA
EXPULSOR EXPULSOR CONFIRMACION BLOQUEO
MANDRIL MANDRIL MARCHA EXPULSOR
BLOCAJE EXPULSION BOMBA 1 MANDRIL
"PL_Expul_ "PL_Expul_ "CCM_gh_ “marca_blog_
mandr_blocaje” mandr_expl" bomba1” exp_mandril”
— ¢ i { —
%Q11.0
EXPULSOR e
MANDRIL
BLOQUEO HIDRAULICO
CONFIRMACION
“"EVH_expul_
mandr_bloqueo” BOMBA 2
— "CCM_gh_
bomba2"
Segmento 7: MARCA BLOQUEO EXPULSOR MANDRIL
%I16.0
GRUPO %l14.4 %I14.6 %l14.7 %M2.4
HIDRAULICO  ACOPLAMEINTO EXPULSOR EXPULSOR MARCA
CONFIRMACION MANDRIL LIMITE MANDRIL LIMITE MANDRIL LIMITE BLOQUEO
CERRADO CERRADO 1ZQ ‘CERRADO DER EXPULSOR
BOMBA1 *DT_acopl_ *DT_expul_ *DT_expul_ MANDRIL
"CCM_gh_ mandri mandril_cerr_ mandril arca2_bloq_
bomba1” cerrado” 12Q DER exp_mandril”
I 1t | i} {
%I16.1
HIDRAULICO
‘CONFIRMACION
MARCHA
BOMBA 2
"CCM_gh_
bomba2”

Segmento 8: EXPULSOR MANDRIL BLOQUEO




Apéndice A. Cddigo de programacion

Totally Integrated
Automation Portal

%M2.3
MARCA %Q10.7 %Q11.0
BLOQUEO EXPULSOR EXPULSOR
EXPULSOR MANDRIL MANDRIL
MANDRIL EXPULSION BLOQUEO
“"marcal_bloq_ "EVH_expul_ "EVH_expul_
exp_mandril”  mandr_expulsio® mandr_bloqueo”
— " {
%M2.4
MARCA
BLOQUEO
EXPULSOR
MANDRIL
“marca2_blog_
exp_mandril”
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Proyecto4 / Bastidor 1 PLC [CPU 1513-1 PN] / Bloques de programa
PANTALLA [FC18]

PANTALLA Propiedades

Nombre PANTALLA Nimero 18 Tipo FC

Idioma

KOP

Numeracién Automatico

Titulo Autor C io

Familia

Version 0.1 ID personaliza-
da

PANTALLA

Nombre Tipo de datos Valor predet. C

Input

Output

InOut

Temp

Constant

w Return

PANTALLA Void

Segmento 1: PANTALLA PRESION AIRE OK

%I11.0 %M40.0
ALIMENTACION PANTALLA
AIRE ALARMA PRESION AIRE
PRESION oK
“DT_aire" *QP_aire_ok"
| [
k {
Segmento 2: PANTALLA GH EN MARCHA
%116.0
GRUPO
HIDRAULICO
CONFIRMACION
%M40.1
BOMBA1 PANTALLA GH
“ccM_gh_ EN MARCHA
bombal” "QP_gh_ok’
—t { —
%116.1
GRUPO
HIDRAULICO
CONFIRMACION
MARCHA
BOMBA 2
"CCM_gh_
bomba2”
—
Segmento 3: PANTALLA ACOPLAMIENTO MANDRIL CERRADO
%l14.4 %M40.2
ACOPLAMEINTO PANTALLA
MANDRIL LIMITE ACOPLAMIENTO
CERRADO MANDRIL
*DT_acopl_ CERRADO
mandril_ *QP_mandrino_
cerrado” ok
——1 } { —
Segmento 4: PANTALLA PINOLAS CERRADAS
wM12.1 wM12.3 %M403
PINOLA DER PINOLA 12Q PANTALLA
CERRADA CERRADA PINOLAS
*marca_pinola_ *marca_pinola_ CERRADAS
DER-cerrada” 1ZQ_cerrada” "QP_pinola_ok"
' 1 (

1

Segmento 5: PANTALLA CONDICIONES PARA MARCHA EMBARQUE
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6M32.1
(CA %M42.0
CONDICIONES
PARA MARCHA CONDICIONES
EMBARQUE O PARA MARCHA
EMBARQUE
“marca_cond_ *QP_marcha_
mar_lenta" lenta"
k { F—
Segmento 6: PANTALLA DESCENSO BOBINAS ARRIBA
%I11.4 %M40.6
DESCENSO PANTALLA
BOBINAS LIMITE DESCENSO
POS. EN ALTO BOBINAS
(PALA ARRIBA) ARRIBA
“DT_descenso_ *QP_descenso_
bob_arriba’ bob_ok"
—t { F—
Segmento 7: PANTALLA BLOQUEO HORA RETIRADO OK
%I13.7
%112.4 BLOQUEO HOJA %M40.7
BLOQUEO HOJA RODILLO PANTALLA
RODILLO ENTRADA BLOQUEO
ENTRADA RETIRADO 1ZQ HORA RETIRADO
RETIRADO DER “DT_bloq_ oK
*DT_blog_hoja_  hoja_rod_ret_ *QP_bloqueo_
rod_ret_DER" 12Q" hoja_ok"
—t i { F—
Segmento 8: PANTALLA ROTURA HOJA OK (A OFF ROTURA)
%M42.1
ROTURA HOJA
%125 OK (A OFF
ROTURA HOJA ( ROTURA)
A OFF ROTURA) *QP_rotura_
*DT_rotura_hoja” hoja_ok
L { —
Segmento 9: PANTALLA RODILLO PRENSOR EN SERVICIO
%M31.4 %M41.0
RODILLO PANTALLA
PRENSOR EN RODILLO
SERVICIO PRENSOR EN
marca SERVICIO
servicio_rod_ "QP_rod_
prens” prensor_ok"
k { F—
Segmento 10: PANTALLA TRANSPORTADOR SUPERIOR RETIRADO
%M41.1
%113 PANTALLA
“TRANSPORTADOR TRANSPORTADOR
SUPERIOR DE SUPERIOR
PAPEL RETIRADO RETIRADO
“DT1_trans_ "“QP_transpor_
sup_retirado” sup_ok®
t { F—
Segmento 11: PANTALLA TRANSPORTADOR DE ENTRADA RETIRADO
%1132 %1133 6Ma1.2
TRANSPORTADOR  TRANSPORTADOR PANTALLA
DE ENTR DE ENTRADA TRANSPORTADOR
LIMITE LIMITE DE ENTRADA
RETIRADO1 RETIRADO 2 RETIRADO
“DT1_trans_ “DT2_trans_
rod_retirado® rod_retirado®

*QP_trasnpor_
entra_retira”

Segmento 12: PANTALLA TRANSPORTADOR RUEDAS RETIRADO

"

{ F—
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%I13.5 %l13.6
TRANSPORTADOR  TRANSPORTADOR %M41.3
DE RUEDAS EN DE RUEDAS EN
PRENSA PRENSA TRANSPORTADOR
PORTADORAS PORTADORAS RUEDAS
RETIRADO 1 RETIRADO 2 RETIRADO
"DT1_trans_ "DT2_trans_ "QP_transpor_.
entra_retirado" ruedas_retira” ruedas_retir"
' i} { —
Segmento 13: PANTALLA DRIVES ABB OK
%119.2
%119.3
'VARIADORES ABB %M40.4
PREPARADOS ( VARIADORES EN
AON; FALLO (A ON) DRIVES ABB OK
B_ “"ABB_ *QP_drives_
variadores_ok" variadores_fallo" ABB_ok"
— | % {
Segmento 14: PANTALLA EMERGENCIA OK
%I0.0 %M40.5
Seta PANTALLA
emergencia EMERGENCIA
general oK
"SETA_ "QP_
emergencia” emergencia_ok"
— | { —
Segmento 15: PANTALLA ALARMA CABLE DESCESO BOBINAS
%M50.0
%M1.1 PANTALLA
SEGURIDAD ALARMA CABLE
CABLE DESCESO
DESCENSO DE BOBINAS
BOBINAS "QP_alar_
"marca_seguri_ cable_descen_
cable_desce” bob"
— { —
Segmento 16: PANTALLA ALARMA GH TEMPERATURA ALTA
%M50.1
%M45.1 PANTALLA
ALARMA GH ALARMA GH
TEMPERATURA TEMPERATURA
"ALAR_gh_ "QP_alar_
temp_alta” temp_alta”
— { —
Segmento 17: PANTALLA ALARMA FILTRO IMPULSION
%M50.2
%M45.2 PANTALLA
ALARMA FILTRO ALARMA FILTRO
IMPULSION IMPULSION
“ALAR_filtro_ "QP_alar_filtro_
impulsion” impul"
' { —
Segmento 18: PANTALLA ALARMA FILTRO RETORNO
%M50.3
%M45.3 PANTALLA
ALARMA FILTRO ALARMA FILTRO
RETORNO RETORNO
"ALAR _filtro_ "QP_alar_filtro_
retorno” retorno”
t { —

Segmento 19: PANTALLA ALARMA FALLO VARIADORES
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%119.3 %M50.4
ABB PANTALLA
VARIADORES EN ALARMA FALLO
FALLO (AON) VARIADORES
“ABB_ *QP_alar_fallo_
variadores_fallo® variadores"
— F { —
Segmento 20: PANTALLA ALARMA PROTECCION ZONA PINOLA LT
HM50.5
PANTALLA
ALARMA
%012.3 PROTECCION
PINOLA DER ZONA PINOLA
PROTECCION DER
ZONA PINOLA \QP_alar_
*DT_pinola_ protec_pin_
DER_proteccion” DER*
—t { F—
Segmento 21: PANTALLA ALARMA PROTECCION ZONA PINOLA LC
HM50.6
PANTALLA
ALARMA
%13.0 PROTECCION
PINOLA 12Q ZONA PINOLA
PROTECCION
ZONA PINOLA “QP_alar_
*DT_pinola_ protec_pin_
17Q_seg" 12Q"
—t { F—
Segmento 22: ALARMA VARIADORES ABB NO PREPARADOS
%M50.7
%119.2 ALARMA
VARIADORES
VARIADORES ABB NO
PREPARADOS ( PREPARADOS
“QP_alar_
"ABB_ dnves{m,
variadores_ok" prep’
—t { F—
Segmento 23: PANTALLA ALARMA EMERGENCIA GENERAL
%M51.0
%10.0 PANTALLA
Seta ALARMA
emergencia EMERGENCIA
general GENERAL
"SETA_ *QP_alar_
emergencia” emergencia”
{ F—
Segmento 24: PANTALLA ALARMA DIAMETRO MAXIMO
%M51.1
%012.1 PANTALLA
PINOLA DER ALARMA
LIMITE EN DIAMETRO
POSICION ALTA MAXIMO
*DT_pinola_ *QP_alar_
DER_arriba" diam_max"
I { F—
Segmento 25: PANTALLA ALARMA NIVEL BAJO
%M51.2
%M45.0 ALARMA NIVEL
ALARMA NIVEL BAJO
BAJO "QP_alar_nivel_
"ALAR nivel_bajo" bajo"
I { F—

Segmento 26: PANTALLA ALARMA BOMBA2
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REGLAJE AXIAL
EN LENTO

"TIM_alar_conf_
reg_ax_len"
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%M51.3
%M2.0 PANTALLA
MARCA ALARMA ALARMA
BOMBA 1 BOMBA1
“marca_al_ "QP_alar_
bomba1® bomba1*
— { —
Segmento 27: PANTALLA ALARMA BOMBA2
%M51.4
%M2.1 PANTALLA
MARCA ALARMA' ALARMA
BOMBA 2 BOMBA2
“marca_al_ "QP_alar_
a2" bomba2"
— | { F—
Segmento 28: PANTALLA ALARMA PRESION AIRE
%M51.5
%11.0 PANTALLA
ALIMENTACION ALARMA
AIRE ALARMA PRESION AIRE
PRESION "QP_alar_pres_
"DT_aire" aire”
{ —
Segmento 29: PANTALLA ALARMA REGLAJE AXIAL EN RAPIDO
%T12
ALARMA %M51.6
'CONFIRMACION PANTALLA
MARCHA ALARMA
REGLAJE AXIAL REGLAJE AXIAL
EN RAPIDO EN RAPIDO
"TIM_alar_conf_ >_alar_
reg_ax_rap" reglaje_axial"
t { —
Segmento 30: PANTALLA ALARMA REGLAJE AXIAL EN LENTO
%M51.7
%T13 PANTALLA
ALARMA
'CONFIRMACION REGLAJE AXIAL
EN LENTO
"QP_alar_
reglaje_ax_

{ }—s
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Proyecto4 / Bastidor 1 PLC [CPU 1513-1 PN] / Bloques de programa
PINOLAS_ABRIR_CERRAR [FC8]

PINOLAS_ABRIR_CERRAR Propiedades

Nombre PINOLAS_ABRIR_CERRAR Numero 8 Tipo FC Idioma KOP
Numeracién Automatico

Titulo Autor IC io ABRIRICERRAR PINOLAS Familia

Version 0.1 ID personaliza-

da

PINOLAS_ABRIR_CERRAR
Nombre Tipo de datos Valor predet. C io
Input

Output
InOut
Temp
Constant
w Return

PINOLAS_ABRIR_CERRAR Void

Segmento 1: CONDICION CERRAR PINOLAS
CONDICIONES PARA CERRAR PINOLAS

%10.0
%I5.6 %110.5 %M4.3 Seta %M2.6
2.4 POSICIONAR POSICIONAR Auxiliar %M4.0 emergencia CONDICION
PINOLAS CERRAR  PINOLA1ZQ PINOLA DER pulsadores ABRIR PINOLA 12Q general CERRAR PINOLAS
"PL_pinolas_ "SL_posicionar_ "SL_posicionar_ pinolas Abrir “marca_abrir_ "SETA_ “marcal_cerrar_
cerrar” pinola_1zQ" pinola_DER" ‘ma.3" pinolas” emergencia” pinolas”
— T 1 Vi i/t i/t i { —
%I5.3
PINOLAS CERRAR
*PL_pinolas_
12Q_cerrar”
—
6.6
PINOLAS CERRAR
“PL_Pinola_
DER _cerrar”
—
%M2.6
CONDICION
CERRAR PINOLAS
"marcal_cerrar_
pinolas”
—t
Segmento 2:
TIEMPO CERRAR PINOLAS LC
%731
%M2.6 PINOLAS
CONDICION CERRAR PINOLA
CERRAR PINOLAS 12Q
"marcal_cerrar_ “TIM1_cerrar_
pinolas” pinola_IZQ"
—t {0 }—t
S5T#1S
Segmento 3: CONDICION CERRAR PINOLA LC
CONDICIONES PPARA CERRAR PINOLAS LC
%T31 %M3.2
PINOLAS CONDICION
CERRAR PINOLA CERRAR PINOLA
12Q 12Q
"TIM1_cerrar_ “marcal_cerrar_
pinoia_IzQ" pinola_IzQ"
—t { F—
Segmento 4: CONDICION CERRAR PINOLA LC
CONDICIONES CERRAR PINOLAS LC
%M3.2 %M3.3
%M2.6 CONDICION CONDICION
CONDICION CERRAR PINOLA CERRAR PINOLA
CERRAR PINOLAS zQ zQ
"marcal_cerrar_  "marcal_cerrar_ “marca2_cerrar_
pinolas” pinola_izQ" pinola_1zQ"
k 1t { —
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Segmento 5: CONDICION CERRAR PINOLA LT
CONDICIONES PARA CERRAR PINOLAS LT

%M3.2 %M3.5
%M2.6 CONDICION CONDICION
CONDICION CERRAR PINOLA CERRAR PINOLA
CERRAR PINOLAS 1zQ DER
"marcal_cerrar_ "marcal_cerrar_ "marcal_cerrar_
pinolas” pinola_1zQ" pinola_DER"
it | { —
Segmento 6:
TIEMPO CERRAR PINOLAS LT
%M3.5 %733
CONDICION PINOLAS
CERRAR PINOLA CERRAR PINOLA
DER DER
"marcal_cerrar_ *TIM_cerrar_
pinola_DER" pinola_DER"
—— {50 }—
S5T#1S
Segmento 7: CONDICION CERRAR PINOLA LT
CONDICIONES PARA CERRAR PINOLAS LT
%T33 %M3.6
PINOLAS CONDICION
‘CERRAR PINOLA CERRAR PINOLA
DER DER
*TIM_cerrar_ “marca2_cerrar_
pinola_DER" pinola_DER"
k { F—
Segmento 8: CONDICION CERRAR PINOLA LT
CONDICIONES CERRAR PINOLAS LT
%M3.5 %M3.6 %M3.7
CONDICION CONDICION CONDICION
CERRARPINOLA  CERRAR PINOLA CERRAR PINOLA
DER DER DER
"marcal_cerrar_ "marca2_cerrar_ "marca_cerrar_
pinola_DER" pinola_DER" pinola_DER"
f { F—
Segmento 9: ABRIR PINOLA LC
ABRIR PINOLAS
%I18.5 %I18.6
ABB PRENSA ABB PRENSA
%10.0 PORTADORA PORTADORA
%I5.6 %I10.5 %M2.6 %M4.2 Seta DELANTERA
POSICIONAR POSICIONAR CONDICION Auxiliar emergencia PARADA (A %M4.0
%12.3 PINOLA 12Q PINOLADER  CERRARPINOLAS pulsadores general ON) ABRIR PINOLA 1Q
PINOLAS ABRIR "SL_posicionar_ "SL_posicionar_  "marcal_cerrar_ cerrar pinolas. "SETA_ “ABB_port_ "marca_abrir_
"PL_pinolas_abrir" pinola_IZQ" pinola_DER" pinolas” "ma.2" emergencia” delantera_V=0" pinolas”
— ¢ Z Z % Z 't It 1 { F—

%165
PINOLAS ABRIR
“PL_Pinola_

DER_abrir”

—

%15.2
PINOLAS ABRIR
*PL_pinola_

1ZQ_abrir"

—

%M8.1
ETAPA 1 ABRIR
PINOLAS

T

—

%M4.0
ABRIR PINOLA IZQ
“marca_abrir_
pinolas”

}

%T46
Retener sefial
expulsar bobinas

“Ret_Exp_bob"

_

Segmento 10:
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ETAPA 1 ABRIR %M18.0
PINOLAS “Tag_5"
"ET1" SR
—t Q
%M8.5
ETAPA 11
RETIRAR
EXPULSOR
BOBINA
ET11"—R1
Segmento 11:
%T46
Retener sefial
expulsar bobinas
%M18.0 “Ret_Exp_bob"
"Tag_5" S_OFFDT
—t Q
S5T#55 — TV 8l
—R BCD
Segmento 12: Auxiliar pulsadores cerrar pinolas
%I5.6 %I10.5 %M4.2
%l2.4 POSICIONAR POSICIONAR Auxiliar
PINOLAS CERRAR PINOLA 1ZQ PINOLA DER pulsadores
“PL_pinolas. "SL_posicionar_ “SL_posicionar_ cerrar pinolas
cerrar” pinola_IzQ" pinola_DER" 'm4.2"
—t Vt ‘ { F—
%I5.3
PINOLAS CERRAR
“PL_pinolas_
12Q_cerrar®
%16.6
PINOLAS CERRAR
"PL_Pinola_
DER _cerrarr
Segmento 13: CONDICIONES ABRIR PINOLA LT
%M4.6
CONDICIONES
%M4.0 ABRIR PINOLA
ABRIR PINOLA 12Q
"marca_abrir_
pinolas”
—t
Segmento 14: ABRIR PINOLA LT
%M4.6
CONDICIONES %MS5.1
ABRIR PINOLA ABRIR PINOLA
DER
“marca3_abrir_ “marca_pausa_
pinola_DER" pinola_izQ"
1 { —
Segmento 15: ABRIR PINOLA LT S22
%M3.7
%MS5.1 CONDICION %Q4.7
ABRIR PINOLA CERRAR PINOLA ABRIR PINOLA
DER DER DER
“"marca_pausa_ “"marca_cerrar_
pinola_IzQ* pinola_DER"
1 1/t
k 1t

Segmento 16: PINOLA LT ABIERTA




Apéndice A. Cddigo de programacion

101

Totally Integrated
Automation Portal

%I11.7 %M6.0
PINOLA DER PINOLA DER
LIMITE ABRIR ABIERTA
"DT_pinola_ “marca_pinola_
DER_abrir” DER _abierta"
— { —
Segmento 17: PINOLA LT CERRADA
%112.0
PINOLA DER %M12.1
LIMITE CERRAR PINOLA DER
"DT_pinola_ CERRADA
DER_limit_ “marca_pinola_
cerra” DER-cerrada”
S { —
Segmento 18: ABRIR PINOLA LC 525
%M3.3
CONDICION
%M4.0 CERRAR PINOLA %Q4d
ABRIR PINOLA 12Q zQ ABRIR PINOLA 12Q
“marca_abrir_  'marca2_cerrar_ “EV_abrir_
pinolas” pinola_1zQ" pinola_izQ"
k 1t { F—
Segmento 19: PINOLA LC ABIERTA
%12.6 %M12.2
PINOLA 12Q PINOLA 12Q
LIMITE ABRIR ABIERTA
"DT_pinola_ “marca_pinola_
12Q_abrir” 12Q_abierta"
: { —
Segmento 20: PINOLA LC CERRADA
%I15.3 %M12.3
PINOLA 12Q PINOLA 12Q
LIMITE CERRAR CERRADA
"DT_pinola_ “marca_pinola_
12Q_cerrar” 12Q_cerrada”
F { —
Segmento 21: POSICIONADOR LC CERRAR
%185 %I18.6
ABB PRENSA ABB PRENSA
PORTADORA PORTADORA %10.0
%I5.6 %M12.5 TRASERA DELANTERA Seta oM 12.
%16.6 POSICIONAR POSICIONADOR PARADA (A PARADA (A emergencia POSICIONADOR
PINOLAS CERRAR  PINOLA12Q 12Q ABRIR ON) ON) general 12Q CERRAR
*PL_Pinola_ *SL_posicionar_ “marca_abrir- "ABB_port_ "ABB_port_ "SETA_ "marca_cerrar_
DER _cerrarr" pinola_1zQ" Pos_iZQ" trasera_V=0" delantera emergencia” pos_1zQ"
k Vi { —

Segmento 22: Auxiliar pulsadores pinolas Abrir
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%I18.5 %018.6
ABB PRENSA ABB PRENSA
PORTADORA PORTADORA
%I5.6 %I10.5 TRASERA DELANTERA %M4.3
POSICIONAR POSICIONAR PARADA (A PARADA (A Auxiliar
%i2.3 PINOLA 1ZQ PINOLA DER ON) ON) pulsadores
PINOLAS ABRIR  "SL_posicionar_  "SL_posicionar_ “ABB_port_ "ABB_port_ pinolas Abrir
PL_pinolas_abrir" pinola_IzQ" pinola_DER" trasera_V=0" delantera_v=0" “m4.3
— v ¥ X { F—
%l6.5
PINOLAS ABRIR
"PL_Pinol
DER _abrir
%I5.2
PINOLAS ABRIR
"PL_pinol
12Q_abri
%M8.1
ETAPA 1 ABRIR
PINOLAS
"ETT
—t
Segmento 23: POSICIONADOR LC ABRIR
%I18.5 %118.6
ABB PRENSA ABB PRENSA
PORTADORA PORTADORA %10.0
%I5.6 M12.4 TRASERA DELANTERA Seta %M12.5
%165 POSICIONAR POSICIONADOR PARADA (A PARADA (A emergencia POSICIONADOR
PINOLAS ABRIR PINOLA 1ZQ 1ZQ CERRAR oN) ON) general
“PL_Pinola, "SL_posicionar_ “marca_cerrar_ "ABB_port. "ABB_port. SETA_ *marca_abrir-
DER_abrir pinola_izQ" pos_IZQ" delantera_\ emergencia" Pos_IZQ"
k Vi 1 { —
Segmento 24: CERRAR POSICIONADOR LC 523
%Q4.2
%M12.4 CERRAR
POSICIONADOR POSICIONADOR
1Q CERRAR 12Q
"marca_cerrar_ "EV_abrir_POS_
pos_IZQ" 12Q
[ { —
Segmento 25: ABRIR POSICIONADOR LC S24
%Q4.3
M12.5 ABRIR
POSICIONADOR POSICIONADOR
ABRIR 12Q
“"marca_abrir- "EV_cerrar_
Pos_1ZQ" Pos_IZQ
k { F—
Segmento 26: POSICIONADOR LT CERRAR
%018.5 %118.6
ABB PRENSA ABB PRENSA
PORTADORA PORTADORA %10.0
%105 %M12.7 TRASERA DELANTERA Seta .
%I5.3 POSICIONAR POSICIONADOR PARADA (A PARADA (A emergencia POSICIONADOR
PINOLAS CERRAR PINOLA DER DER ABRIR oN) oN) general DER CERRAR
*PL_pinolas_ "SL_posicionar_  "marca_abrir_ "ABB_port_ "ABB_port_ “SETA_ “marca_Pos_
1ZQ_cerrar” pinola_DER" Pos_DER" " delantera_V- emergencia” DER_cerrar"
[ ¥ v X X ¥ { F—
Segmento 27: POSICIONADOR LT ABRIR
%118.5 %118.6
ABB PRENSA ABB PRENSA
PORTADORA PORTADORA %10.0
%110.5 M12.6 TRASERA DELANTERA Seta 3
. POSICIONAR POSICIONADOR PARADA (A PARADA (A emergencia POSICIONADOR
PINOLAS ABRIR PINOLA DER DER CERRAR ON) ON) general DER ABRIR
"PL_pinola_ "SL_posicionar_ "marca_Pos_ "ABB_port_ "ABB_port_ "SETA_ "marca_abrir_
12Q_abrir” pinola_DER" DER_cerrar” trasera_V=0" delantera_) emergencia” Pos_DER"
I i i { —
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Segmento 28: PINOLA LT CERRAR 520

%M12.6

%Q4.5

POSICIONADOR PINOLA DER
DER CERRAR CERRAR
"marca_Pos_ "EV_pinola_
DER_cerrar" DER_cerrar”

— { —
Segmento 29: PINOLA LT ABRIR S21
%M12.7 %Q4.6
POSICIONADOR PINOLA DER
ABRIR
“marca_abrir_ “EV_pinola_
Pos_DER" DER_abrir®
E—— { —
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Proyecto4 / Bastidor 1 PLC [CPU 1513-1 PN] / Bloques de programa
PINOLAS_SUBIR_BAJAR [FC19]

PINOLAS_SUBIR_BAJAR Propiedades

Nombre PINOLAS_SUBIR_BAJAR Numero 19 Tipo FC Idioma KOP
Numeracién Automatico

Titulo Autor C io SUBIR BAJAR PINOLAS Familia

ID personaliza-
da

Version 0.1 ‘

PINOLAS_SUBIR_BAJAR
Nombre Tipo de datos Valor predet. C io
Input

Output
InOut
Temp
Constant
w Return

PINOLAS_SUBIR_BAJAR Void

Segmento 1: LAMPARA GRUPO HIDRAULICO MARCHA BOMBA 2

%185 %18.6
ABB PRENSA ABB PRENSA
%012.3 %13.0 PORTADORA PORTADORA
PINOLA DER PINOLA 12Q %M6.0 %M12.2 TRASERA DELANTERA
%12.1 %12.2 PROTECCION PROTECCION PINOLA DER PINOLA I12Q PANSDA (G} PARSDA * %Q10.3 %Q10.4
PINOLAS SUBIR  PINOLAS BAJAR %16.4 ZONAPINOLA ZONAPINOLA ABIERTA ABIERTA| N N PINOLAS BAJAR  PINOLAS SUBIR
"PL_pinolas_ “PL_pinolas_ PINOLAS BAJAR *DT_pinola_ "DT_pinola_ “"marca_pinola_ “"marca_pinola_ “"ABB_port_ “"ABB_port_ "EVH_pinolas_ "EVH_pinolas_
Subir” bajar’ “PL_Pinolas_baj"  DER_proteccion” 12Q_seg" DER_abierta" 12Q_abierta" 0 delantera_V=0" bajar” subir”
—t 1 1 i | i | i i i i | 1 { —
%16.3
PINOLAS SUBIR
"PL_Pinolas_sub"
%Q10.4
PINOLAS SUBIR
"EVH_pinolas_
subir”
%M8.2
ETAPA 3 SUBIR
PINOLAS
s
Segmento 2: PINOLAS BAJAR S150b
%I18.5 %118.6
ABB PRENSA ABB PRENSA
%l12.3 %113.0 PORTADORA PORTADORA
%l12.2 PINOLA DER PINOLA IZQ %M6.0 %M12.2 TRASERA DELANTERA
%12.2 %12.1 PINOLA DER PROTECCION PROTECCION PINOLA DER PINOLA 1Q PARADA (A PARADA (A %Q10.4 %Q10.3
PINOLAS BAIAR  PINOLAS SUBIR %l6.3 LIMITE ABAIO ZONAPINOLA  ZONAPINOLA ABIERTA IERTA ON) PINOLASSUBIR  PINOLAS BAJAR
“PL_pinolas_ “PL_pinolas_ PINOLAS SUBIR "DT_pinola_ "DT_pinola_ “DT_pinola_ "marca_pinola_ *marca_pinola_ "ABB_port_ "ABB_port "EVH_pinolas_ "EVH_pinolas_
bajar” subir” *PL_Pinolas_sub" DER _abajo” DER_proteccion” 12Q_seg" DER _abierta" 12Q_abierta" trasera_V=0" delantera subir” bajar"
— 1t Vi i/t 1 1t 1t 1t 1 i/t { F—
%16.4
%I12.7
ENOLAS B PROLAR)
—rinolas_baj LIMITE ABAJO
*DT_pinola_
12Q_abajo”
%Q103 v
PINOLAS BAIAR
“"EVH_pinolas_
bajar” %124
TIEMPO
— PINOLAS ABAJO
“TIM_abajo_
pinolas’

Segmento 3: PINOLAS ALIVIO S150a
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%l12.2 %112.7
PINOLA DER PINOLA 12Q
LIMITE ABAJO LIMITE ABAJO

"DT_pinola_ "DT_pinola_
DER_abajo” 12Q_abajo”

%12.2
PINOLAS BAJAR %164
"PL_pinolas_ PINOLAS BAJAR
bajar" “PL_Pinolas_baj"

%Q103 %Q10.2

PINOLASBAJAR  PINOLAS ALIVIO

"EVH_pinolas_ "EVH_pinolas_
bajar" alivio”

it i

%Q10.4
PINOLAS SUBIR
"EVH_pinolas_

subir"

—

%Q10.2
PINOLAS ALIVIO
"EVH_pinolas_

alivio”

—

Wt Ut
vV vV

Ut
4

{ —

Segmento 4:

%12.2
PINOLA DER
LIMITE ABAJO
"DT_pinola_
DER_abajo"

%724
TIEMI
PINOLAS ABAIO
“TIM_abajo_
pinolas”

%112.7
PINOLA 12Q
LIMITE ABAJO
"DT_pinola_
12Q_abajo”

—

{sD }—

S5T#8S
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REGLAJE_AXIAL [FC1]

Proyecto4 / Bastidor 1 PLC [CPU 1513-1 PN] / Bloques de programa

REGLAJE_AXIAL Propiedades

Nombre REGLAJE_AXIAL

Numero

Tipo

FC

Idioma KOP

Numeracién Automatico

Titulo

Autor

Comentario

OSCILACION

MOTOR REGLAJE AXIAL CON | Familia

Versién 0.1

da

ID personaliza-

REGLAJE_AXIAL

Nombre

Tipo de datos

Valor predet.

Input

Output

InOut

Temp

Constant

w Return

REGLAJE_AXIAL

Void

Segmento 1: MARCHA ORDEN MARCHAR REGLAJE AXIAL RAPIDO LC

ORDEN DE MARCHA DE REGLAJE AXIAL RAPIDO IZQ AL ENCENDER BOTON EN 13.4 0 19.1. AL activarse reglaje DER no se puede trabajar reglaje IZQ y viceverza

OSCILACION DER
“PL_Reg|_axial_
e

—

%T12 %Q3.3 %M6.2
%1151 ALARMA %M15.0 REGLAJE AXIAL  MARCA ORDEN
%I3.4 %13.5 %19.2 REGLAJEAXIAL  CONFIRMACION %10.0 PANTALLA CON MARCHA
REGLAJE AXIAL REGLAJE AXIAL REGLAJE AXIAL CON MARCHA Seta OSCILACION OSCILACION REGLAJE AXIAL
OSCILACION REGLAJE AXIAL emergencia SELECCION ORDEN RAPIDO 12Q
OSCILACION IZQ ~ OSCILACION DER  OSCILACION DER LIMITE 1IZQ EN RAPIDO general AUTOMATICO MARCHA DER "marca_mar_
"PL_regl_axial_  "PLregl axial_  "PL Regl axial_ "DT_reglaje_ “TIM_alar_conf_ “SETA_ *QP_osc_sel_ "CCM_Regl_ reg_ax_rap_
osc_IzQ" 3 DER" axial_1zQ" reg_ax_rap’ emergencia" auto” marcha_DER" 1zQ"
—t 1t 1t 1t Vt 1 t 1t { —
%19.1
REGLAJE AXIAL
OSCILACION 1Q
“PL_Regl_axial_
12Q"
—
Segmento 2: MARCA ORDEN MARCHA REGLAJE AXIAL RAPIDO LT
ORDEN DE MARCHA DE REGLAJE AXIAL RAPIDO LT AL ENCENDER BOTON EN 13.5019.2
%T12 %Q3.2 %M6.3
%I15.2 ALARMA %M15.0 REGLAJE AXIAL  MARCA ORDEN
%I3.5 %I3.4 %l9.1 REGLAJE AXIAL CONFIRMACION %I10.0 PANTALLA CON MARCHA
REGLAJE AXIAL  REGLAJE AXIAL REGLAJE AXIAL N MARCHA Seta OSCILACION OSCILACION REGLAJE AXIAL
OSCILACION REGLAJE AXIAL emergencia SELECCION ORDEN RAPIDO DER
OSCILACIONDER ~ OSCILACION 1ZQ ~ OSCILACION 12Q LIMITE DER EN RAPIDO general AUTOMATICO MARCHA IZQ “marca_mar_
"PL_regl axial_  "PLregl axial_  "PL Regl axial_ "DT_reglaje_ “TIM_alar_conf_ “SETA_ "QP_osc_sel_ "CCM_Regl_ reg_ax_rap_
" osc_IZQ" 1zQ" axial_DER" e _ra emergencia” auto” marcha_IZQ" DER"
it 4 4 4 4 1t Vb 4 { F—
%19.2
REGLAJE AXIAL

Segmento 3: REGLAJE AXIAL CON OSCILACION ORDEN VELOCIDAD LENTO(0)/RAPIDO(1)
CON LAS MARCAS DE LOS DOS SEGMENTOS ANTERIORES SE ACTIVA LA SALIDA DONDE INDICA QUE TIENE ORDEN VELOCIDAD LENTO(0) RAPIDO (1)

%Q3.4
REGLAJE AXIAL
%M6.2 CON
MARCA ORDEN OSCILACION
MARCHA ‘ORDEN
REGLAJE AXIAL VELOCIDAD
RAPIDO 1ZQ LENTO(0)/
. RAPIDO(1)
marca_mar_
reg_ax_rap_ "CCM_Regl_
12Q" lento_rapido”
—t { }—
%M6.3
MARCA ORDEN
MARCHA
REGLAJE AXIAL
RAPIDO DER
“marca_mar_
reqax_rap_
DER"
—

Segmento 4: MARCA REGLAJE AXIAL RAPIDO LC
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%I16.5
REGLAJE AXIAL %M6.2
ON MARCA ORDEN
OSCILACION MARCHA %M6.4
CONFIRMACION  REGLAJE AXIAL MARCA REGLAJE
VELOCIDAD RAPIDO 12Q AXIAL RAPIDO
RAPIDO . 1z
marca_mar_

"CCM _regl_ reg_ax_rap_ “marca_reg_
axial_conf_rap" 12Q" ax_rapido_IZQ"
—t 1t { F—

%M6.3
MARCA ORDEN
MARCHA %M7.3
REGLAJE AXIAL MARCA REGLAJE
RAPIDO DER AXIAL RAPIDO
“marca_mar_
reg_ax_rap_ “marca_reg_
DER" ax_rapido_DER'
[ { —
Segmento 5: CONDICIONES INCIALES REGLAJE AXIAL LENTO
%M15.0 %119.0 %T13 %M10.1
PANTALLA ABB %10.0 CONDICIONES
OSCILACION ~ DESENROLLADOR ~ CONFIRMACION Seta INCIALES
SELECCION AENMARCHA  REGLAJE AXIAL emergencia REGLAJE AXIAL
AUTOMATICO NORMAL EN LENTO general ENTG
"QP_osc_sel_ "ABB_marcha_  "TIM_alar_conf_ "SETA_ "marca_osc_
3 normal® reg_ax_len" emergencia” reg_ax_lento”
I | 1 — { —
Segmento 6: PANTALLA OSCILACION SELECCION AUTOMATICO
%T13 %M15.0
LARMA PANTALLA
CONFIRMACION OSCILACION
REGLAJE AXIAL SELECCION
EN LENTO AUTOMATICO
"TIM_alar_conf_ *QP_osc_sel_
reg_ax_len" auto”
' {R}—s

Segmento 7:

ETAPA INICIAL

reg_ax_lento"

SECUENCIA
REGLAJE AXIAL
"ETO_reg_ax_
%MO.2 oscilacion”
“FirstScan” o
— t s
%M10.1 E_:f;h:“}
CONDICIONES :
INCIALES REGLAJE Ax:;Z\L
REGLAJE AXIAL
LENTO “ET1_reg_ax_IZQ" — R1
“marca_osc_

Segmento 8:
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%M10.1
%M11.0 CONDICIONES doM11.1
ETAPA INICIAL INCIALES ETAPA1:
SECUENCIA REGLAJEAXIAL  REGLAJE AXIAL
REGLAJE AXIAL LENTO 12Q
"ETO_reg_ax_ “"marca_osc_ "ET1_reg_ax_12Q"
oscilacion” reg_ax_lento" SR
I 1t 5 Q
%M11.2 %M6.7
ETAPA 2: CONTAJE DER OK
REGLAJE AXIAL “marca
DER contaje_ok
"ET2_reg_ax_DER" DER"
%M11.2 %M6.6
ETAPA 2: CONTAIE I2Q OK
REGLAJE AXIAL "marca_
DER contaje_ok
"ET2_reg_ax_DER" 12Q
T
%M10.1
CONDICIONES
INCIALES
REGLAJE AXIAL
LENTO
“marca_osc_
reg_ax_lento"
Segmento 9:
%M11.1
ETAPA 1:
REGLAJE AXIAL %T10
1zQ DELAY 1ZQ
"ET1_reg_ax_IZQ" "TIM_delay_12Q"
—t {SD }——t
S5T#25
Segmento 10:
%M11.2
%M11.1 %M6.6 TAPA2:
ETAPA 1: CONTAJEIZQOK ~ REGLAJE AXIAL
REGLAJE AXIAL "marca_ DER
1zQ contaje_ok_ “ET2_reg_ax_DER"
ET1_reg_ax_12Q" Q" SR
it S Q
%M11.1 %M6.
ETAPA 1: CONTAJE DER OK
REGLAJE AXIAL "marca_
1zQ contaje_ok_
"ET1_reg_ax_IZQ" DER"
T
%M10.1
CONDICIONES
INCIALES
REGLAJE AXIAL
LENTO
“marca_osc_
reg_ax_lento”
Segmento 11:
%M11.2
ETAPA 2:
REGLAJE AXIAL T
DER DELAY DER
“TIM_delay_DER"
{SD —s
S5T#25

Segmento 12: MARCA ORDEN MARCHA REGLAJE AXIAL LENTO LC
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Segmento 16: REGLAJE AXIAL CON OSCILACION ORDEN MARCHA DER

%Q3.3 %M13.2
%119.0 I15.1 %T13 REGLAJEAXIAL  MARCA ORDEN
A REGLAJE AXIAL CON MARCHA
%M11.1 DESENROLLADOR CON CONFIRMACION OSCILACION REGLAJE AXIAL
ETAPA 1: AEN MARCHA OSCILACION REGLAJE AXIAL DEN LENTO 12Q
REGLAJE AXIAL %T10 NORMAL LIMITE 12Q ENLENTO MARCHA DER “marca_mar_
12Q DELAY 1Q "ABB_marcha_ "DT_reglaje_ “TIM_alar_conf_ "CCM_Regl_ reg_ax_len_
"ET1_reg_ax_IZQ"  *TIM_delay_IZQ" normal® axial _1ZQ" reg_ax_len" marcha_DER" 12Q"
[ I ¥ Z { F—
Segmento 13: MARCA ORDEN MARCHA REGLAJE AXIAL LENTO LT
%Q3.2 %M13.3
%119.0 %T13 REGLAJE AXIAL %I15.2 MARCA ORDEN
ABB ALARMA CON REGLAJE AXIAL MARCHA
%M11.2 DESENROLLADOR  CONFIRMACION OSCILACION CON REGLAJE AXIAL
ETAPA 2: AENMARCHA  REGLAJE AXIAL OSCILACION LENTO DER
REGLAJE AXIAL %11 NORMAL EN LENTO MARCHA I2Q LIMITE DER “marca_mar.
DER DELAY DER "ABB_marcha_ *TIM_alar_conf_ "CCM_Regl_ *DT_reglaje_ n_
"ET2_reg_ax_DER"  "TIM_delay_DER" normal” reg_ax Jen" marcha_IZQ" axial_DER”
[ 1 1 ( i { —
Segmento 14: MARCA REGLAJE AXIAL LENTO LC
%I16.4
REGLAJE AXIAL
CON %M13.2
OSCILACION MARCA ORDEN
CONFIRMACION MARCHA *M7.5
VELOCIDAD REGLAJE AXIAL MARCA REGLAJE
LENTO LENTO 12Q AXIALLENTO
"CCM _reg_ “marca_mar_ 1zQ
axial_conf_ reg_ax_len_ "marca_reg_
lent" 12Q" ax_lento_IZQ"
S { —
%M13.3
MARCA ORDEN
%M7.6
REGLAJE AXIAL MARCA REGLAJE
LENTO DER AXIAL LENTO
“marca_mar_
reg_ax_len_ "marca_reg_
DER" ax_lento_DER"
[ { —
Segmento 15: REGLAJE AXIAL CON OSCILACION ORDEN MARCHA 1ZQ
%Q3.2
REGLAJE AXIAL
%M6.4 CON
MARCA REGLAJE OSCILACION
AXIAL RAPIDO
MARCHA 12Q
"marca_reg_ "CCM_Regl_
ax_rapido_IZQ" marcha_IZQ"
— { F—
%M7.5
MARCA REGLAJE
AXIAL LENTO
4]
"marca_reg_
ax_lento_IZQ"

Segmento 17:

%Q3.3
REGLAJE AXIAL
%M7.3 CON
MARCA REGLAJE OSCILACION
AXIAL RAPIDO ORDEN
MARCHA DER
"marca_reg_ "CCM_Regl_
ax_rapido_DER" marcha_DER"
—t { F—
%M7.6
MARCA REGLAJE
AXIAL LENTO
"marca_reg_
ax_lento_DER"
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%Q3.2 %116.3 %T12
REGLAJE AXIAL REGLAJE AXIAL ALARMA
CON CON CONFIRMACION
OSCILACION OSCILACION
ORDEN CONFIRMACION REGLAJE AXIAL
MARCHA 1ZQ MARCHA 1ZQ EN RAPIDO
"CCM_Regl_ "CCM_regl_ “TIM_alar_conf_
marcha_IZQ" axial_conf_IZQ" reg_ax_rap"
—t Vt (5D —r
S5T#2S
%I16.2
.. REGLAJE AXIAL
REGLAJE AXIAL CON
CON OSCILACION
OSCILACION CONFIRMACION
ORDE| MARCHA DER
MARCHA DER "CCM_regl_
"CCM_Regl_ axial_conf_
marcha_DER" DER"

— —

REGLAJE AXIAL %I16.5
CON REGLAJE AXIAL
OSCILACION CON
ORDEN OSCILACION
VELOCIDAD CONFIRMACION
LENTO(0)/ VELOCIDAD
RAPIDO(1) RAPIDO
"CCM_Regl_ "CCM_regl,
lento_rapido”

axial_conf_rap”

— —————

%T12
ALARMA
CONFIRMACION
MARCHA
REGLAJE AXIAL %l4.4
EN RAPIDO PULSADOR
"TIM_alar_conf_ REARME
reg_ax_rap"
—

"PL_rearme"

Segmento 18:

%116.3

REGLAJEAXIAL  REGLAJE AXIAL %T13
CON CON
OSCILACION OSCILACION
ORDEN CONFIRMACION
MARCHA 12Q MARCHA 1ZQ
“CCM_Regl_ "CCM_reg|_
marcha_IZQ"

CONFIRMACION
REGLAJE AXIAL
EN LENTO
s “TIM_alar_conf_
axial_conf_1ZQ" reg_ax_len"
I Ut
— Vi

{SD }—t
S5T425
%116.2
%Q3.3 REGLAJE AXIAL
REGLAJE AXIAL CoN
CON OSCILACION
OSCILACION ~ CONFIRMACION
[ MARCHA DER
"CCM_regl_
*CCM_Regl_
marcha_DER"

RDE
MARCHA DER
axial_conf_
DER"
%116.4
REGLAJE AXIAL
CON
OSCILACION
L,
REGLAJE AXIAL LENTO
OSCILACIONIZQ "M _regl_
*PL_regl_axial_

axial_conf_
osc_1ZQ" lent*

—

%T13

CONFIRMACION
REGLAJE AXIAL P
ENLENTO PULSADOR
*TIM_alar_conf_ REARME
reg_ax_Jen"

*PL_rearme"

Segmento 19:

%115.0
REGLAJE AXIAL
CON

%M26.1
MARCA
OSCILACION *M11.1 CONTAJE
CONTAJE ETAPA1: PULSOS HACIA
VUELTAS REGLAJE AXIAL 12Q
"DT_regl_axial_ 1zQ “marca_pulsos_
cont_vuelt" "ET1_reg_ax_12Q contaje_IZQ"
—t 1

ADD
Int
{7} W
%M26.2 1 INT out
"Mem_marca_ “DB10".STAT2
pulsos_contaje_
1zQ"

"DB10" STAT2
IN2 =

—




Apéndice A. Cddigo de programacion

111

Totally Integrated
Automation Portal

Segmento 20:

%I15.0
REGLAJE AXIAL %M26.0
CoN MARCA
OSCILACION %M11.2 CONTAJE
CONTAJE ETAPA 2: PULSOS HACIA
VUELTAS REGLAJE AXIAL DER
“DT_regl_axial_ DER “marca_pulsos_ ADD
cont_vuelt" “ET2_reg_ax_DER" contaje_DER" Int
— F {r) B o ——
%M26.3 INT OUT — "DB10".STAT3
"Mem_marca_ "DB10"STAT3 — N2 =
pulsos_contaje_
(R
Segmento 21: CONTAJE LC OK
%M11.1 %M6.6
ETAPA1: CONTAJE 12Q OK
REGLAJE AXIAL “marca_
12Q I contaje_ok_
“ET1_reg_ax_I2Q" MOVE DB‘IO STIATZ 1zQ"
>=
k N nt { F—
“DB10"STAT2 N aOUT1 — "DB10".STAT1 “DB10" STATO
Segmento 22: CONTAJE LT OK
%M11.2 M6.
ETAPA2: CONTAJE DER OK
REGLAJE AXIAL "marca_
DER . contaje_ok
T2 X_DER" o 'DB10’ S]ATB DER"
>
EN — Tt [ { F—
B10"STAT3 N .OUT1 — "DB10"STAT1 “DB10"STATO
Segmento 23:
%M11.1
ETAPA 1:
REGLAJE AXIAL
12Q
“ET1_reg_ax_1ZQ" MOVE
— EN —
0—|N  »mOUT1 — "DB10".STAT2
%M15.0
PANTALLA
OSCILACION
SELECCION
AUTOMATICO
"QP_osc_sel_
auto”

Segmento 24:

%M11.2
ETAPA 2:
REGLAJE AXIAL
DER

"ET2_reg_ax_DER"

MOVE

%M15.0
PANTALLA
OSCILACION
SELECCION
AUTOMATICO
"QP_osc_sel_
auto”

EN —
0N  #O0UTI — DBIO"STAT3

Segmento 25:
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%M60.2 %T7
PANTALLA RESET TIEMPO DE
CCONTADOR DE RESET
PANTALLA CCONTADORES
"QP_reset_ “TIM_reset_
contador” contadores”

' {50 }—
MOVE S5T#1S
EN — —_—

0 IN  aOUT1 — 'DBIO"STATI

Segmento 26: PANTALLA RESET CONTADOR DE PANTALLA

%T7 %M60.2
TIEMPO DE PANTALLA RESET
RESET CONTADOR DE
CONTADORES PANTALLA
“TIM_reset_ “QP_reset_
contadores” contador"
—t {rr—s

Segmento 27:




Apéndice A. Cddigo de programacion

113

Totally Integrated
Automation Portal

Proyecto4 / Bastidor 1 PLC [CPU 1513-1 PN] / Bloques de programa
RODILLO_ENTRADA_TRANSPOR [FC5]

Nombre
POR

RODILLO_ENTRADA_TRANS-

RODILLO_ENTRADA_TRANSPOR Propiedades

Numero 5

Numeracién Automatico

—

Titulo Autor Comentario RODILLO DE ENTRADA Y Familia
BLOQUE PAPEL
Version 0.1 ID personaliza-
da
RODILLO_ENTRADA_TRANSPOR
Nombre Tipo de datos Valor predet. C io
Input
Output
InOut
Temp
Constant
w Return
RODILLO_ENTRADA_TRANSPOR Void
Segmento 1: TRANSPORTADOR RODILLO ENTRADA APOYAR
%I18.5 %186
%I7.6 %I7.7 ABB PRENSA ABB PRENSA %I119.0 %Q5.4
TRANSPORTADOR  TRANSPORTADOR PORTADORA PORTADORA ABB TRANSPORTADOR
RODILLO RODILLO %l11.0 ERA DELANTERA DESENROLLADOR RODILLO
ENTRADA ENTRADA ALIMENTACION PARADA (A PARADA (A AEN MARCHA ENTRADA
APOYAR RETIRAR 'AIRE ALARMA ON) oN) NORMAL APOYAR
"PL_Trans_ "PL_Trans_ PRESION "ABB_port_ “"ABB_port_ "ABB_marcha_ “EV_trans_rod_
entr_apoyar” entr_retirar” “DT_aire” trasera_V=0" delantera_V=0" normal® entra_apo"
—t T 1 i | i i Vt { —
%Q5.4 %M7.0
TRANSPORTADOR MARCA
RODILLO MEMORIA
ENTRADA MARCHA LENTA
APOYAR “marca_mem_
"BV, trans. rod marcha_lenta®
entra_apo” P
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RODILLO_PRENSOR [FC10]

Proyecto4 / Bastidor 1 PLC [CPU 1513-1 PN] / Bloques de programa

RODILLO_PRENSOR Propiedades

Nombre RODILLO_PRENSOR Numero 10 Tipo FC Idioma KOP
Numeracién Automatico
Titulo Autor IC io RODILLO PRENSOR Familia
Version 0.1 ID personaliza-
da
RODILLO_PRENSOR
Nombre Tipo de datos Valor predet. C io
Input
Output
InOut
Temp
Constant
w Return
RODILLO_PRENSOR Void
Segmento 1: SUBIR RODILLO PRENSOR
1.4 %T25
SELECTOR %0.0 TIEMPO
%103 RODILLO Seta DESBLOQUEO HM31.2
ODILLO PRENSOR emergencia RODILLO SUBIR RODILLO
PRENSORSUBIR  SEGURIDAD 0-1 general PRENSOR R
*PL1_rod_ "SEL_rod_ “SETA_ *TIM_desblog_ "marca_sub_
prensor_subir" prensor_seg" emergencia” rod_prensor” rod_prensor*
—t 1 1 { F—
HM31.5
*15.0 DESBLOQUEO
ODILLO RODILLO
PRENSOR SUBIR PRENSOR SUBIR
*PL2_rod_ “marca
prensor_subir* desblod.
— — rodpren_su"
V_
%M8.6
ETAPA5 SUBIR
RODILLO
PRENSOR
"ETS"
Segmento 2: BAJAR RODILLO PRENSOR
%15.1 %i1.4 %i11.4 %725
RODILLO %011.3 SELECTOR %013.1 %121 %113.4 %10.0 DESCENSO TIEMPO
PRENSOR BAJAR EXPULSOR RODILLO PINOLA 12Q PINOLADER  TRANSPORTADOR Seta BOBINAS LIMITE  DESBLOQUEO %M31.3
LOCAL BOBINA LIMITE PRENSOR LIMITE EN IMI SUPERIOR DE emergencia POS. EN ALTO RODILLO BAJAR RODILLO
"PL_rod_ RETIRAR SEGURIDAD 0-1  POSICIONALTA  POSICIONALTA  PAPEL RETIRADO general (PALA ARRIBA) PRENSOR PRENSOR
prensor_baj_ “DT_expulsor_ *SEL_rod_ “DT_pinola_ “DT_pinola_ “DT1_trans_ "DT_descenso_  "TIM_desblog_  “marca_bajar_
local” retirar* prensor_seg" 1ZQ_arriba” DER_arriba” sup_retirado® bob_arriba" rod_prensor” rod_prensor”
it | 1t Vt 4 | | 1t { F—
%M13.0 %I5.1 %M31.6
MARCA RODILLO DESBLOQUEO
RETARDO PRENSOR BAIAR RODILLO
RODILLO LOCAL PRENSOR BAJAR
PRENSOR BAJAR *PL_rod "marca
“marca_ret_ prensor_bs desblog_rod_
rod_pren_baj" local” pren_b”
— A —
Segmento 3: MARCA RETARDO RODILLO PRENSOR BAJAR
%104 %T40 1.4 %M13.0
RODILLO RETARDO %131 %0121 %i13.4 DESCENSO MARCA
PRENSORBAJAR  RETENCION PINOLA 12Q PINOLADER  TRANSPORTADOR ~ BOBINAS LIMITE RETARDO
UPITRE RODILLO LIMITE EN LIMITE EN SUPERIOR DE POS. EN ALTO RODILLO
"PL_rod_ PRENSOR BAJAR  POSICION ALTA POSICION ALTA  PAPELRETIRADO  (PALA ARRIBA) PRENSOR BAJAR
prensor_bajar_  “TIM_rod_pren_ “DT_pinola_ *DT_pinola_ “DT1_trans_ *DT_descenso_ "marca_ret_
pup” bajar* 12Q_arriba” DER_arriba” sup_retirado” bob_arriba" rod_pren_baj"
it 4 4 /b 1t { F—
%M13.0
MARCA
RETARDO
RODILLO
PRENSOR BAJAR
“marca_ret_
rod_pren_baj"
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Segmento 4:

%M13.0 %T40
MARCA RETARDO
RETARDO RETENCION
RODILLO ODILLO
PRENSOR BAJAR PRENSOR BAJAR
“marca_ret_ *TIM_rod_pren_
rod_pren_baj" ajar’
k {SD )—
S5T#30S
Segmento 5: RODILLO PRENSOR EN SERVICIO
%I5.1 %M13.0 %M31.4
RODILLO MARCA RODILLO
%M31.3 PRENSOR BAJAR RETARDO PRENSOR EN
BAJAR RODILLO LOCAL RODILLO SERVICIO
PRENSOR "PL_rod_ PRENSOR BAJAR “marca_
*marca_bajar_ prensor_baj_ “marca_ret_ servicio_rod_
rod_prensor” local" rod_pren_baj" prens’
— t i Y {5 )—s
%I1.3 ®M31.7
RODILLO 1.4 DESBLOQUEO
PRENSOR SELECTOR RODILLO
SEGURIDAD RODILLO PRENSOR EN
ALIVIO SERVICIO
“PL rod SEGURIDAD 0-1 “marca,
prensor_seq_ "SEL_rod_ desblog_
aliv’ prensor_seg" rodpren_se”
— ¥ z {s—
Segmento 6: RODILLO PRENSOR EN SERVICIO
%M31.4
RODILLO
M31.2 PRENSOR EN
SUBIR RODILLO SERVICIO
PRENSOR “marca_
"marca_sub_ servicio_rod_
rod. " prens”
—t {R—t
%I1.1 %M31.7
RODILLO 1.4 DESBLOQUEO
PRENSOR SELECTOR RODILLO
SEGURIDAD RODILLO PRENSOR EN
SUBIR SERVICIO
"PL_rod_ SEGURIDAD 0-1 "marca_
prensor_seg_ "SEL_rod_ desblog_
subir" prensor_seg" rodpren_se*
—t 1t {Rp—r

Segmento 7: DESBLOQUEO RODILLO PRENSOR $12
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%M31.5
DESBLOQUEO

%Q4.1
DESBLOQUEO
RODILLO
PRENSOR

“EV_rod_

ODILLO

prensor_

R
PRENSOR SUBIR
"marca_
desbloq_
rodpren_su*

desblog”

{ F—

—
%M31.6
DESBLOQUEO
RODILLO
PRENSOR BAJAR
"marca_
desblog_rod_

pren_b
—

%M31.7
DESBLOQUEO
RODILLO
PRENSOR EN
SERVICIO
“marca_
desblog_

rodpren_se"

%Q9.1
RODILLO
PRENSOR BAJAR
EN SEGURIDAD
"EVH_rod_

%Q9.2 %11.1
RODILLO RODILLO
PRENSOR SUBIR PRENSOR
EN SEGURIDAD LIMITE POS.

"EVH_ rod. ENALTO
prensor_sub_ “DT_rod_
. prensor_arriba"

seg"
—t ——t—

Segmento 8:

%M31.5
DESBLOQUEO

%T25
TIEMPO
DESBLOQUEO
RODILLO
PRENSOR

"TIM_desbloq_

RODILLO
PRENSOR SUBIR
"marca_
desbloq_
rodpren_su*

rod_prensor”

{SD }—

S5T#25

—t

%M31.6
DESBLOQUEO
RODILLO
PRENSOR BAJAR
"marca_
desblog_rod_
pren_b"

— —

%M31.7
DESBLOQUEO
RODILLO
PRENSOR EN
SERVICIO
“marca_
desblog_
rodpren_se"

— —

Segmento 9: INTEGRADOR Y REGULADOR OFF
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%M32.0
%M31.3 INTEGRADOR Y
BAJAR RODILLO REGULADOR
PRENSOR
%MO.1 "marca_bajar_ "marca_integra_
"AlwaysTRUE" rod_prensor" regul_off"
—t 1t {sF—
%M32.0
%M31.2 INTEGRADOR Y
SUBIR RODILLO REGULADOR
“marca_sub_ “marca_integra_
rod_prensor" regul_off"
—t {R}F—
%M31.4 %I1.4 %Q6.5
RODILLO SELECTOR ODILLO
PRENSOR EN RODILLO PRENSOR REG.
SERVICIO OFF
"marca_ SEGURIDAD 0-1 "CON_rod_
servicio_rod_ “SEL_rod_ prensor_reg_
prens" prensor_seg" off"
—t { —
%M31.3
BAJAR RODILLO
PRENSOR
"marca_bajar_
rod_prensor”
Segmento 10:
%Q6.5 %T38
RODILLO TIEMPO
PRENSOR REG. RODILLO
OFF PRENSOR OFF
“CON._rod. ACTIVADO
prensor_reg_ "TIM_rod_pren_
off" off_activa”
I {SD }—
SST#500MS
Segmento 11:
%Q6.5 %T39
RODILLO TIEMPO
PRENSOR REG. RODILLO
OFF PRENSOR OFF
"CON_rod_ DESACTIVADO
prensor_reg_ “TIM_rod_pren_
off" off_desacti"
—t

Segmento 12: RODILLO PRENSOR INTEGRADOR OFF

%Q6.7
%T38 RODILLO
TIEMPO PRENSOR
RODILLO INTEGRADOR
PRENSOR OFF OFF
ACTIVADO "CON_rod_
“TIM_rod_pren_ prensor_int_
off_activa” off
— { }—s
%T39
TIEMPO
RODILLO
PRENSOR OFF
DESACTIVADO
“TIM_rod_pren_
:

Segmento 13: RODILLO PRENSOR ENABLE
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%016.0
GRUPO %I1.4
HIDRAULICO SELECTOR %Q6.4
CONFIRMACION RODILLO RODILLO
MARCHA PRENSOR
BOMBA 1 SEGURIDAD 0-1 ENABLE
%MO.1 "CCM_gh_ *SEL_rod_ "CON_rod_
“AlwaysTRUE" bombat” prensor_seg” prensor_enable"
[ ¥ 1 {s—
%Q6.6
et RODILLO
GRUPO PRENSOR
HIDRAULICO RAMPA
CONFIRMACION
"CON_rod
BOMBA 2 prensor_rampa"
—{s}—
%l4.4
PULSADOR
REARME
"PL_rearme"
%116.0 %116.1
HIDRAULICO HIDRAULICO %Q6.4
CONFIRMACION  CONFIRMACION RODILLO
MARCHA IARCHA PRENSOR
BOMBA 1 BOMBA 2 ENABLE
"CCM_gh_ "CCM_gh_ "CON_rod_
bombal” bomba2" prensor_enable”
—t 1/t {RF—
%0.0 %Q6.6
Seta RODILLO
emergencia PRENSOR
general RAMPA
"SETA_ "CON_rod_
emergencia” prensor_rampa"
t {Rp——t
Segmento 14: RODILLO PRENSOR CC<CT S141
%M31.4 %l0.4 %I5.1
RODILLO RODILLO RODILLO
PRENSOR EN %10.6 PRENSOR BAJAR PRENSOR BAJAR %Q9.5
SERVICIO RODILLO PUPITRE Lo RODILLO
“marca PRENSOR CC<CT *PL_rod_ *PL_rod_ PRENSOR CC<CT
servicio_rod_ *PL_rod_ prensor_bajar_ prensor_baj_ "EVH_rod_
prens” prensor_cc<ct” pup” Tocal prensor_cc<ct”
I | 4 1/t —
Segmento 15: RODILLO PRENSOR CC>CT S142
%M31.4 %l0.4 %I5.1
RODILLO RODILLO RODILLO
PRENSOR EN %I1.0 PRENSOR BAJAR PRENSOR BAJAR %Q9.4
SERVICIO RODILLO PUPITRE LOCAI
“marca_ PRENSOR CC>CT *PL_rod_ *PL_rod_ PRENSOR CC>CT
servicio_rod_ “PL_rod_ prensor_bajar_ prensor_baj_ “EVH_rod_
prens” prensor_ccct” up” loca prensor_ccoct”
: ¥ Z Z { —
Segmento 16: RODILLO PRENSOR DESBLOQUEO S140
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%M31.4 %Q9.3
RODILLO RODILLO
PRENSOR EN %Q10.1 PRENSOR
SERVICIO DESCENSO DESBLOQUEO
“marca_ BOBINAS SUBIR "EVH_rod_
servicio_rod_ "EVH_descenso_ prensor_
prens” g desblog”
—t Vi { F—
%Q9.1 %I11.4
RODILLO
PRENSOR BAJAR BOBINAS LIMITE
EN SEGURIDAD POS. EN ALTO
"EVH_rod_ (PALA ARRIBA)
prensor_baja_ "DT_descenso_
3 bob_arriba”
— —
%Q9.0
RODILLO %Q9.2
PRENSOR RODILLO
ALIVIO EN PRENSOR SUBIR
SEGURIDAD EN SEGURIDAD
"EVH_rod_ "EVH_rod_
prensor_aliv_ prensor_sub_
seg” seg”
%M31.3
BAJAR RODILLO
PRENSOR
"marca_bajar_
rod_prensor”
Segmento 17: RODILLO PRENSOR BAJAR EN SEGURIDAD S143a
%I1.2
RODILLO %I1.4 %Q9.1
PRENSOR SELECTOR %I11.3 %10.0 RODILLO
SEGURIDAD RODILLO EXPULSOR Seta PRENSOR BAJAR
A PRENSOR BOBINA LIMITE emergencia EN SEGURIDAD.
PL_rod SEGURIDAD 0-1 RETIRAR general “EVH_rod_
"SEL_rod_ “DT_expulsor_ “SETA_ prensor_baja_
bajar prensor_seg" retirar” emergencia” seg"
— 7 ! 't { —
Segmento 18: RODILLO PRENSOR SUBIR EN SEGURIDAD S144
%11.1
RODILLO %14 %Q9.2
PRENSOR SELECTOR %10.0 RODILLO
SEGURIDAD RODILLO Seta PRENSOR SUBIR
SUBIR PRENSOR emergencia EN SEGURIDAD
"PLrod_ SEGURIDAD 0-1 general “EVH_rod_
prensor "SEL_rod_ "SETA_ prensor_sub_
subir prensor_seg” emergencia” seg
k 1t 1t { —
Segmento 19: RODILLO PRENSOR ALIVIO EN SEGURIDAD 5143b
%I1.3 %Q9.0
RODILLO %14 RODILLO
PRENSOR SELECTOR PRENSOR
SEGURIDAD RODILLO ALIVIO EN
SEGURIDAD
PLrod_ SEGURIDAD 0-1 “EVH_rod_
prensor_seg_ "SEL_rod_ prensor_aliv_
aliv prensor_seg" seg’
— 1 { —
%Q9.2
RODILLO

PRENSOR SUBIR
EN SEGURIDAD
"EVH_rod_
prensor_sub_
seg”

—

Segmento 20: MARCA 2 DISABLE RAMPA
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M31.2
SUBIR RODILLO
PRENSOR
"marca_sub_
rod_prensor” MOVE
it N
21000 — N %MW278
#OUT1 — "CONSIG_TARJETA"
MOVE
EN — ENO——
IN %MWE2
A0uT —Tag 7"
%M10.5
MARCA 2
DISABLE RAMPA
“marca2_
disable_ramp;
{ F—
Segmento 21: MARCA 3 DISABLE RAMPA
%M31.3
BAJAR RODILLO
PRENSOR
*marca_bajar_
rod_prensor” MOVE
— EN —
7500 —IN %MW278
£ OUT1 — "CONSIG_TARJETA"
MOVE
EN — ENO —
500 —IN %MW82
~0UT1 —"Tag 7"
%M10.6
MARCA 3
DISABLE RAMPA
disable_rampa"
{ F—
Segmento 22:
%l0.5
%M31.4 RODILLO
RODILLO PRENSOR AUTO(
PRENSOR EN - %M31.2 %M31.3
SERVICIO MANUAL(T) SUBIRRODILLO  BAJAR RODILLO
a_ *PL_rod_ PRENSOR PRENSOR
servicio_rod_ prensor_auto_ "marca_sub_ "marca_bajar_
. man’ rod_prensor” rod_prensor” MOVE
1t ! !
—t Vt 1 1 N
%MW152 %MW80
Tag_8" - IN  =OUT1 —'Tag9"
Segmento 23:
%l0.5
%M31.4 RODILLO
RODILLO PRENSOR AUTO(
PRENSOR EN 0)- %M31.2 %M31.3
SERVICIO MANUAL(T) SUBIRRODILLO  BAJAR RODILLO
"marca_ "PL_rod_ P
servicio_rod_ prensor_auto_ "marca_sub_ “marca_bajar_
prens” man" rod_prensor” rod_prensor” MOVE
— Z Z B — o ——
%MW264 %MWS0

“Tag_10"—IN  =0UT1 — 'Tag_9"

Segmento 24: MARCA DISABLE RAMPA
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%M31.4
RODILLO
M31.2 %M31.3 PRENSOR EN
SUBIR RODILLO BAJAR RODILLO SERVICIO
PRENSOR
“marca_sub_ “marca_bajar_ N
rod_prensor” rod_prensor” MOVE
V/t EN — ENo——t
0—IN
%QW278:P
RODILLO
PRENSOR ALIVIO
"Rod_presor_
souT1 —aliv':P
MOVE
EN — ENO——1
O—IN %MWS2
#0UT1 —"Tag_7"
%M10.4
MARCA DISABLE
RAMPA
"marca_disable_
rampa’"
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Proyecto4 / Bastidor 1 PLC [CPU 1513-1 PN] / Bloques de programa
RUEDAS_TRANSPORTADOR [FC20]

RUEDAS_TRANSPORTADOR Propiedades

Nombre

RUEDAS_TRANSPORTADOR ||Nimero

20

Numeracién

Automatico

Titulo

Autor

lenta”

— —

Version 0.1 ID personaliza-
da
RUEDAS_TRANSPORTADOR
Nombre Tipo de datos Valor predet. C io
Input
Output
InOut
Temp
Constant
w Return
RUEDAS_TRANSPORTADOR Void
Segmento 1: TRANSPORTADOR DE RUEDAS EN PRENSA PORTADORAS APOYAR
%I18.5 %I18.6 %Q6.1
%18.7 ABB PRENSA ABB PRENSA %119.0 %19.0 TRANSPORTADOR
%18.6 TRANSPORTADOR PORTADORA PORTADORA ABB ABB DE RUEDAS EN
TRANSPORTADOR RUEDAS EN %l11.0 TRASERA DELANTERA DESENROLLADOR %I5.5 DESENROLLADOR PRENSA
RUEDAS EN PRENSA ALIMENTACION PARADA (A PARADA (A AEN MARCHA PARD AEN MARCHA PORTADORAS
PRENSA PORTADORAS AIRE ALARMA ON) ON) NORMAL BOTONERA NORMAL APOYAR
PORTADORAS RETIRAR PRESION "ABB_port_ "ABB_port_ "ABB_marcha_ PINOLAS “ABB_marcha_ "EV_transp_
"PL_trans_apoyar”  "PL_trans_retirar” “DT_aire" trasera_V=0" delantera_V=0" normal® PL_Paro’ normal® ruedas_apoyar"
I 1 i | T i | i | i/t i i | { —
Q6.1 ,:m:c'x %Q8.6
TRANSPORTADOR MEMORIA CARGAR
DE RUEDAS EN *Cargar*
MARCHA LENTA 9
PRENSA
PORTADORAS “marca_mem_ —
APOYAR marcha_lenta”
"EV_transp_ |
ruedas_apoyar"
%Q8.6
CARGAR
“Cargar®
— —
SENAL CARGAR
*Sefial_cargar”
%I5.4
MARCHA LENTA
"PL2_marcha_
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SECUENCIA_EXPUL_BOBINA [FC22]

SECUENCIA_EXPUL_BOBINA Propiedades

Nombre SECUENCIA_EXPUL_BOBINA |Nimero 22 Tipo FC Idioma KOP
Numeracién Automatico

Titulo Autor IC io CILCO EXPULSION BOBINAS |[Familia

Version 0.1 ID personaliza-

da

SECUENCIA_EXPUL_BOBINA
Nombre Tipo de datos Valor predet. C io
Input

Output
InOut
Temp
Constant
w Return

SECUENCIA_EXPUL_BOBINA Void

Segmento 1: TRANSICION 1 ABRIR PINOLAS-TRANSICION 5 SUBIR RODILLO PRESOR

%I18.5 %I18.6
%I3.6 %I11.4 ABB PRENSA ABB PRENSA %M9.0
MARCHA CICLO DESCENSO PORTADORA PORTADORA TRANSICION 1
EXPULSION BOBINAS LIMITE TRASERA DELANTERA %I11.0 ABRIR PINOLAS-
AUTOMATICA POS. EN ALTO PARADA (A PARADA (A ALIMENTACION TRANSICION 5
*pL_marcha. (PALA ARRIBA) ON) ON) AIRE ALARMA. SUBIR RODILLO
ciclo_exp_ *DT_descenso_ *ABB_port_ *ABB_port_ PRESION PRESOR
auto” bob_arriba" trasera_V=0" delantera_V=0" “DT_aire" "TR1_5"
I i { i { —
Segmento 2: TRANSICION 3 SUBIR PINOLAS
%M6.0 %M12.2
PINOLA DER PINOLA 1ZQ %M9.1
ABIERTA ABIERTA TRANSICION 3
"marca_pinola_ “"marca_pinola_ SUBIR PINOLAS
DER_abierta" 1zQ. rta" "TR3"
—t i | { —
Segmento 3: TRANSICION 23 ESPERA
®I12.1 %I13.1
PINOLA DER PINOLA 12Q
LIMITE EN LIMITE EN %M9.2
POSICIONALTA  POSICION ALTA TRANSICION 23
"DT_pinola_ "DT_pinola_ ESPERA
DER_arriba" 12Q_arriba" “TR23"
it | { —
Segmento 4: TRANSICION 25 ESPERA
%I11.1
RODILLO
PRENSOR
LIMITE POS. %M9.6
EN ALTO TRANSICION 25
DT_rod_ ESPERA
prensor_arriba" "TR25"
——t { F—
Segmento 5:
%T41
TIEMPO ESPERA
EXPULSION
%M8.3 %M8.7
ETAPA 23 ESPERA  ETAPA 25 ESPERA "TIM_espera_
"ET23" "ET25" expul_auto”
I i | (5D }—s
S5T#5S

Segmento 6: TRANSICION 7 EXPULSAR BOBINA
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%MO.2
*FirstScan”

—

%T41
TIEMPO ESPERA %M9.3
EXPULSION TRANSICION 7
. 5 EXPULSAR
ETAPA 23 ESPERA  ETAPA 25 ESPERA “TIM_espera_ BOBINA
"ET23" “ET25" expul_auto” “TR7"
it | { F—
Segmento 7: TRANSICION 11 RETIRAR EXPULSOR BOBINA
%I11.2 %M9.4
TRANSICION 11
BOBINA LIMITE RETIRAR
EXPULSOR
“DT_expulor_ BOBINA
expul” TR11*
— | { F—
Segmento 8: TRANSICION 0 INICIO CICLO
%I11.3
EXPULSOR
BOBINA LIMITE %M9.5
RETIRAR TRANSICION 0
*DT_expulsor_ INICIO CICLO
retirar” “TRO"
k { F—
Segmento 9: MARCA RESET SECUENCIA A ETAPA INICIO ETO
%M10.0
%I3.7 MARCA RESET
PARO CICLO SECUENCIA A
EXPULSION ETAPA INICIO
AUTOMATICA ET(
“PL_paro_ciclo_ "marca_reset_
exp_auto” secuencia”
—Wt { F—
%10.0
Seta
emergencia
general
"SETA_
emergencia”

Segmento 10: ETAPA 1 ABRIR PINOLAS

%M9.0
TRANSICION 1
ABRIR PINOLAS-
M8, TRANSICION 5 %M8.1
SUBIR RODILLO
ETAPA 0 INICIO ETAPA 1 ABRIR
acLo PRESOR PINOLAS
"ETO" “TR1_S" €T
—t {s }—
%MS.6
ETAPA 5 SUBIR
PRENSOR
TS
(s —s
Segmento 11: ETAPA 0 INICIO CICLO
%M9.0
TRANSICION 1
ABRIR PINOLAS-

%M8.0 TRANSICION 5 %M8.0
ETAPAOINICIO ~ SUBIRRODILLO ETAPA 0 INICIO
acLo PRESOR aco
"ETO" “ETO"

I {R }—t

Segmento 12: ETAPA 3 SUBIR PINOLAS
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%M8.1 %M9.1 .
ETAPA1ABRIR  TRANSICION 3 ETAPA 3 SUBIR
PINOLAS SUBIR PINOLAS PINOLAS
"ETT" “TR3" ET3
[ 1t {s —
Segmento 13: ETAPA 1 ABRIR PINOLAS
%4M8.1 X %MB.1
ETAPA1ABRIR  TRANSICION 3 ETAPA 1 ABRIR
PINOLAS SUBIR PINOLAS PINOLAS
“ETT" “TR3" e
— ¥ {r—
%M10.0
MARCA RESET
SECUENCIA A
ETAPA INICIO
“marca_reset_
secuencia”
—_—
Segmento 14: ETAPA 23 ESPERA
%M8.2 %M9.2
ETAPA3SUBIR  TRANSICION 23 .
PINOLAS ESPERA ETAPA 23 ESPERA
"TR23" "ET23"
{s }—
Segmento 15: ETAPA 3 SUBIR PINOLAS

%M8.2 %M9.2 %M8.2
ETAPA 3 SUBIR TRANSICION 23 ETAPA 3 SUBIR
PINOLAS ESPERA PINOLAS
"ET3" “TR23" ET3"
—t 1t {RF—
%M10.0
MARCA RESET
SECUENCIA A
ETAPA INICIO
“marca_reset_
secuencia”
_‘ '—
Segmento 16: ETAPA 25 ESPERA
%M8.6
ETAPA 5 SUBIR %M9.6
DILL TRANSICION 25 -
PRENSOR ESPERA ETAPA 25 ESPERA
"ETS" "ET "
—t {s —
Segmento 17: ETAPA 5 SUBIR RODILLO PRENSOR
. %M8.6
ETAPA 5 SUBIR %M9.6 ETAPA 5 SUBIR
RODILLO TRANSICION 25 ODILLO
PRENSOR PRENSOR
"ETS" “TR25" “ETS"
—t 1t {RF—
%M10.0
MARCA RESET
SECUENCIA A
ETAPA INICIO

Segmento 18: ETAPA 7 EXPULSAR BOBINA

“marca_reset_
secuencia”

—
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k %MB.4
TRANSICION 7 ETAPA7
. 5 EXPULSAR EXPULSAR
ETAPA23 ESPERA  ETAPA 25 ESPERA BOBINA BOBINA
"ET23" "ET25" "TR7 7"
— ! ¥ {sh—
Segmento 19: ETAPA 23 ESPERA
%M9.3
TRANSICION 7
%M8.3 %M8.7 EXPULSAR %M8.3
ETAPA23 ESPERA  ETAPA 25 ESPERA BOBINA ETAPA 23 ESPERA
"ET23" "ET25" "TR7 “ET23"
— ¥ ' {1 —
%M10.0 %M8.7
MARCA RESET ETAPA 25 ESPERA
SECUENCIA A frese
ETAPA INICIO
f————————R}——
“marca_reset_
secuencia”
—t
Segmento 20: ETAPA 11 RETIRAR EXPULSOR BOBINA
%M9.4 %MB.5
%M8.4 TRANSICION 11 ETAPA 11
ETAPA7 RETIRAR RETIRAR
EXPULSAR EXPULSOR EXPULSOR
BOBINA BOBINA BOBINA
ET7" TRIT" ETI"
k {s}—
Segmento 21: ETAPA 11 RETIRAR EXPULSOR BOBINA
%M9.4
%M8.4 TRANSICION 11 %MB.4
ETAPA7 RETIRAR ETAPA7
EXPULSAR EXPULSOR EXPULSAR
BOBINA BOBINA BOBINA
17" R1 ET7"
—t (R }—st
%M10.0
MARCA RESET
SECUENCIA A
ETAPA INICIO
ETO
“marca_reset_
secuencia”
—
Segmento 22: ETAPA 0 INICIO CICLO

Segmento 23: ETAPA 0 INICIO CICLO

%M8.5
ETAPA 11
RETIRAR %M9.5 -
EXPULSOR TRANSICION 0 ETAPA 0 INICIO
BOBINA INICIO CicLO cicLo
ET1" “TRO" “ETO"
k i T S—
%M10.0
MARCA RESET
SECUENCIA A
ETAPA INICIO
“marca_reset_
secuencia”
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%M8.5 %M8.5
ETAPA 11 ETAPA 11
RETIRAR %M9.5 RETIRAR
EXPULSOR TRANSICION 0 EXPULSOR
BOBINA INICIO CICLO BOBINA
"ET11" "TRO" "ET11"
I L
— t 1 | {Rp—t
%M10.0
MARCA RESET
SECUENCIA A
ETAPA INICIO
“"marca_reset_
secuencia®
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SOPLADORES [FC21]

SOPLADORES Propiedades

Nombre SOPLADORES

Numero 21

Numeracién Automatico

Titulo Autor IC io SOPLADORES Familia
Version 0.1 ID personaliza-
da
SOPLADORES
Nombre Tipo de datos Valor predet. C io
Input
Output
InOut
Temp
Constant
w Return
SOPLADORES Void
Segmento 1: SOPLADO AIRE RODILLO ENTRADA S80
%18.0 %I18.5 %118.6
SOPLADO AIRE ABB PRENSA ABB PRENSA %19.0
RODILLO %I8.1 PORTADORA PORTADORA ABB 11.5
ENTRADA SOPLADO AIRE %I11.0 DELANTERA DESENROLLADOR  SOPLADO AIRE
MARCHA RODILLO ALIMENTACION PARADA (A PARADA (A AEN MARCHA RODILLO
“PL_sopl_ ENTRADAPARO  AIRE ALARMA oN) oN) NORM/ ENTRADA
entrada_ “PL_sopl_ PRESION "ABB_port_ "ABB_pol "ABB_marcha_ "EV_soplado_
marcha” entrada_paro” “DT_aire” trasera_V=0" delantera_) normal® rod_entrada”
— ¥ 1 — % { —
%Q11.5 %M7.0
SOPLADO AIRE MARCA
RODILLO MEMORIA
ENTRADA MARCHA LENTA
"EV_soplado_ “marca_mem_
rod_entrada” marcha_lenta”
Segmento 2: SOPLADO AIRE TRANSPORTADOR SUPERIOR S86
%I18.5 %118.6
%18.2 ABB PRENSA ABB PRENSA %I19.0
SOPLADO AIRE 8.3 PORTADORA PORTADORA ABB %Q11.6
TRANSPORTADOR  SOPLADO AIRE %11.0 DELANTERA  DESENROLLADOR  SOPLADO AIRE
SUPERIOR TRANSPORTADOR  ALIMENTACION PARADA (A PARADA (A AENMARCHA  TRANSPORTADOR
MARCHA SUPERIOR PARO  AIRE ALARMA ON) oN) NORMAL SUPERIOR
"PL_Sopl_Sup_ "PL_Sopl_Sup_ PRESION "ABB_port_ "ABB_port_ "ABB_marcha_ "EV_soplado_
marcha® paro” “DT_aire” trasera_V=0" delantera normal® transpor_sup”
—t i | i i { —
%Q11.6 %M7.0
SOPLADO AIRE MARCA
TRANSPORTADOR MEMORIA
SUPERIOR MARCHA LENTA
“EV_soplado_ “marca_mem_
transpor_sup® marcha_lenta”
Segmento 3: SOPLADO INTRODUCCION HOJA S82
%I18.5 %I18.6
ABB PRENSA ABB PRENSA %I119.0
8.4 %185 PORTADORA PORTADORA ABB %Q11.7
SOPLADO SOPLADO %111.0 RASERA DELANTERA DESENROLLADOR SOPLADO
INTRODUCCION  INTRODUCCION  ALIMENTACION PARADA (A PARADA (A AENMARCHA  INTRODUCCION
HOJA MARCHA HOJA PARO AIRE ALARMA ON) ON) NORMAL HOJA
"PL_Sopl_intr_ "PL_Sopl_intr_ PRESION "ABB_port_ “"ABB_port_ "ABB_marcha_ “EV_soplado_
marcha” paro” “DT_aire” trasera_V=0" delantera_) normal® intro_hoja"
—t 1t V/t { —
%Q11.7 %M7.0
SOPLADO MARCA
INTRODUCCION MEMORIA
HOJA MARCHA LENTA
*EV_soplado_ “marca_mem_
intro_hoja" marcha_lenta”
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TRANSPORTADOR_SUPERIOR [FC14]

RANSPORTADOR_SUPERIOR Propiedades

Nombre

TRANSPORTADOR_SUPERIOR | [NUmero

Numeracién Automatico

Titulo

Autor

Comentario

TRANASPORTADOR SUPERI-

Familia

Versién 0.1

ID personaliza-
da

TRANSPORTADOR_SUPERIOR

—

supe_apoyar”

marcha_lenta”

_

Nombre Tipo de datos Valor predet. C io
Input
Output
InOut
Temp
Constant
w Return
TRANSPORTADOR_SUPERIOR Void
Segmento 1: TRANSPORTADOR SUPERIOR DE PAPEL APOYAR
%18.5 %018.6
%111 ABB PRENSA ABB PRENSA %019.0
%17.4 %175 RODILLO PORTADORA PORTADORA ABB %Q5.3
TRANSPORTADOR ~ TRANSPORTADOR PRENSOR %111.0 TRASERA DELANTERA DESENROLLADOR  TRANSPORTADOR
SUPERIOR DE SUPERIOR DE LIMITE POS. ALIMENTACION PARADA (A PARADA (A AEN MARCHA SUPERIOR DE
PAPEL APOYAR PAPEL RETIRAR ENALTO AIRE ALARMA oN) oN) NORMAL PAPEL APOYAR
“PL_Trans_sup_ “PL_Trans_sup_ “DT_rod. PRESION "ABB_port. "ABB_marcha_ “EV_trans_
g retirar’ prensor_arriba" “DT_aire" delantera normal® supe_apoyar*
—t i/t 1 Vt { —
%Q5.3 %M7.0
TRANSPORTADOR MARCA
SUPERIOR DE MEMORIA
PAPEL APOYAR MARCHA LENTA
"EV_trans_ "marca_mem_
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DB10 [DB1]

DB10 Propiedades

Nombre DB10 Ndmero 1 Tipo DB Idioma DB
Numeracién Automatico
Titulo Autor IC io Familia
Version 0.1 ID personaliza-
da
DB10
Nombre Tipo de datos Valor de arranque Remanen- Accesible Es- Visible en Valorde Supervi- Comentario
cia desde cribi- HMI Engi- |ajuste sién
HMI/OPC ble |neering
UA desd
e
HMI/
OPC
UA
w Static
STATO Int 5 False True True True False
STAT1 Int 0 False True True True False
STAT2 Int 0 False True True True False
STAT3 Int 0 False True True True False
STAT4 Word 16#0 False True True True False
STATS Word 1640 False True True True False
STAT6 Word 1640 False True True True False
STAT7 Word 16#0 False True True True False
STAT8 Int 0 False True True True False
STAT9 Int 0 False True True True False
STAT10 Int 0 False True True True False
STAT11 Int 0 False True True True False
STAT12 Int 100 False True True True False
STAT13 Int 200 False True True True False
STAT14 Int 500 False True True True False
STAT15 Int 900 False True True True False
STAT16 Int 1100 False True True True False
STAT17 Int 75 False True True True False
STAT18 Int 60 False True True True False
STAT19 Int 65 False True True True False
STAT20 Int 70 False True True True False
STAT21 Int 73 False True True True False
STAT22 Int 0 False True True True False
STAT23 Int 0 False True True True False
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