«2s  Universidad
18 Zaragoza

Trabajo Fin de Master

AUTOMATIZACION Y MEJORA DE UNA LINEA
DE PRODUCCION EN UNA FABRICA
MADERERA.

Autor

Pablo Tregon Esteban

Director

Ramon Piedrafita Moreno

Escuela de Ingenieria y Arquitectura de Zaragoza

2022




AUTOMATIZACION Y MEJORA DE UNA LINEA DE @ el v
PRODUCCION EN UNA FABRICA MADERERA

Universidad Zaragoza

RESUMEN

El proyecto se ha realizado en la empresa FINANCIERA MADERERA S.A de Cella, Teruel.
Consiste en llevar a cabo una migracién de automatizacion en el proceso de
produccién de la empresa.

Desde hace afos, en los procesos de la fdbrica se continda utilizando sistemas
automaticos que con el paso del tiempo han resultado obsoletos, por lo tanto, surge la
necesidad de migrar y mejorar dichos sistemas para aumentar su eficiencia y el
desarrollo de la empresa.

En este proyecto se abordan dos migraciones diferentes mediante la utilizacién de tres
tipos de herramientas de programaciéon. En primer lugar, la migracién y mejora tanto
del hardware como del software de una maquina flejadora mediante la herramienta
STEP 7 de Siemens. En segundo lugar, la creacidon de pantallas de visualizacién del
proceso de produccién, utilizando el software mas novedoso denominado TIA Portal
V15.1.

El autdmata de la maquina flejadora se encontraba actualmente con un software muy
antiguo denominado S5. La migracién se desempefia con un segundo software
denominado STEP S7, donde se desarrolla la nueva programacién de la maquina y
diferentes mejoras del cédigo de programacion. No obstante, en cuanto al hardware,
se sustituye el autdmata S5 por una estaciéon remota (ET) con sus moédulos de entradas
y salidas correspondientes, comunicados mediante un cableado denominado Profibus,
con el PLC maestro de la linea de la fabrica. Por Ultimo, se utiliza el software TIA Portal
V15.1 para el disefio y programacién de la nueva pantalla tactil a implantar,
sustituyendo la mesa de mandos existente.

Por otro lado, pero relacionado con lo anterior, se aprovecha la nueva pantalla tactil
para migrar diversas pantallas de visualizacion de toda la linea de produccién e
implantarlas junto con la visualizacion de la maquina flejadora, utilizando nuevamente
el software TIA Portal V15.1.

Finalmente, se lleva a cabo la comunicacién y el montaje del nuevo hardware de la
maquina flejadora junto con la pantalla tactil de visualizacion, en un cuadro eléctrico
situado en el exterior del proceso de flejado.

Palabras clave: Migracion, autdmata, mdaquina flejadora, STEP S7, TIA Portal V15.1,
pantalla de visualizacion.
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ABSTRACT

The project was carried out in the company FINANCIERA MADERERA S.A. in Cella,
Teruel.
It consists of carrying out an automation migration in the company's production
process.

For years, the factory has been using automatic systems in its processes which have
become obsolete after time. That is why appear the necessity to change and improve
these systems in order to increase their efficiency and the company's development.

In this project, two different migrations are addressed through the use of three types
of programming tools. First, the migration and improvement of both the hardware of
the hardware and software of a strapping machine using the Siemens STEP7 tool.
Secondly, the creation of visualization screens of the production, using the latest
software called TIA Portal V15.1.

The strapping machine's automat was currently running very old software called S5.
The migration is performed with second software called STEP S7, where the new
programming of the machine and different improvements of the programming code
are developed. However, as far as the hardware is concerned, the S5 automaton is
replaced by an ET with its corresponding input and output modules, communicated
through a wiring modules called Profibus, with the master PLC of the factory line.
Lastly, the TIA Portal V15.1. Software is used for the design and programming of the
new touch screen to be implemented, replacing the existing control panel.

On the other hand, but related to the above, the new touchscreen is used to migrate
various display screens from the existing production line and implement them together
with the visualization of the strapping machine, again using the TIA Portal V15 1 1
software.

Finally, it is carried out the communication and installation of the strapping machine’s
new hardware together with the new visualization touch screen, in an electrical panel
located outside the strapping process.

Keywords: Migration, automat, strapping machine, STEP S7, TIA Portal V15.1, display
screen.
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Capitulo 1. INTRODUCCION

1.1.Motivacion
En este capitulo se va a exponer los diferentes motivos de la eleccion de este trabajo.

En primer lugar, el aprendizaje y desarrollo de conocimientos en un proyecto de
automatizacién con la ayuda de las herramientas STEP S7 y TIA Portal V15.

En segundo lugar, la posibilidad de contribuir con la empresa FINANCIERA MADERERA
S.A.y aportar mejoras en el proceso de una linea de produccién. Asi como, en mejorar
la automatizacion de una maquina e implantar el manejo de ésta mediante una
pantalla tactil, lo que supondrd una gran funcionalidad y facilidad para los
trabajadores.

1.2.0bjetivos

La importancia de este proyecto se basa en la gran variedad de objetivos que abarca. A
continuacion, se enumeran los objetivos mas destacables a alcanzar:

¢ Familiarizacién y aprendizaje acerca de diversos programas como TIA Portal
V15.1, Step S7, STEP S5.

¢ Migracion del software y hardware de una maquina flejadora localizada dentro
del proceso de produccidn.

¢ Mejora del cddigo de programacién y creacidn de planos eléctricos de la
maquina flejadora con el programa SEE Electrical.

¢ Creacidon de una pantalla de visualizacion para la maquina flejadora y su
posterior implantacidén en una pantalla tactil Touch Panel HMI.

¢ Creacidn de pantallas de visualizacidn de toda la linea de la fabrica mediante
TIA Portal, logrando mayor versatilidad y funcionalidad.

1.3.Resumen del contenido

Debido a la extensidn del proyecto, se presenta a continuacién un breve resumen del
contenido sobre los diferentes capitulos y anexos.

e Capitulo 2: Se lleva a cabo una descripcién general de la linea de produccién.

e Capitulo 3: Se lleva a cabo la descripcidon de la migracion del software de la
maquina flejadora. Se expone el cédigo de programacion y las mejoras
realizadas en él.

e Capitulo 4: Se lleva a cabo la descripcion de la migracién del hardware de la
maquina flejadora y la creacion de los planos eléctricos. Finalmente, se expone
la sustitucion e instalacion del hardware.
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e Capitulo 5: Se lleva a cabo la descripcidon de la creacion de las pantallas de
visualizacién en el proceso de produccion.

e Anexo 1: Se expone el cédigo de programacion completo de la
maquina flejadora mediante la herramienta STEP S7, dividido por
bloques de funciones.

e Anexo 2: Se presentan una serie de ilustraciones y tablas sobre el proceso de
migrado.
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Capitulo 2. DESCRIPCION GENERAL DE LA LINEA DE
PRODUCCION

En este capitulo, se comienza con una breve introduccion de la empresa y su
funcionamiento. En segunda instancia, se realiza una descripcidon de la linea de
produccién y de la maquina flejadora en la que se ha trabajado.

2.1.Introduccion de la empresa maderera

FINSA es una empresa pionera dedicada a la fabricacion de tableros de madera,
aglomerados, recubiertos de melamina, recubiertos con chapa de madera y
componentes para muebles, entre otros.

La fabricacién y transformacion de los productos derivados de la madera es un proceso
largo y complejo. Es necesario resaltar, que se trata de un proceso continuo durante
todo el afio, en el que solamente se realizan paradas de mantenimiento y prevencion.

La empresa contiene diversas lineas de produccidn interconectadas en linea entre si.
Comenzando por el inicio del proceso y continuando aguas abajo, los procesos
principales de cada linea son los siguientes: el triturado, el viruteado, el secado, el
impregnado, el prensado, el lijado, el melaminado y, finalmente, el empaquetado. En
este proyecto se trabaja especificamente, sobre el proceso de produccién denominado
lijado.

2.2.Caracteristicas generales de la linea de produccion

La linea de produccién, denominada lijado, se encuentra ubicada a continuacién del
proceso de prensado, donde el manto de material atraviesa la prensa y se produce el
tablero uniforme denominado aglomerado. Posteriormente, en el proceso de lijado, se
desarrollan los procesos de lijado, cortadura y canteado de los tableros. Una vez
llegados a este punto, existen tres caminos de envio segun las necesidades de
produccién. Por un lado, se puede transportar la pila de tableros al puente grua, cuya
finalidad es el traslado de la pila al proceso de melaminado. Por otro lado, se puede
dirigir al proceso de flejado y posterior empaquetado. Por ultimo, en tercer lugar, se
pueden transportar a una mesa donde los operarios se encargan de recoger la pila de
tableros para su posterior apilamiento en otro almacén.

La linea de lijado, se compone de diferentes procesos unidos en linea. Cada proceso se
encuentra asignado mediante un nimero, desde el 501 hasta el 531.

En la siguiente ilustracién se muestra un sindptico general del proceso completo, que
ha sido creado con el programa TIA Portal V15, aunque se explicard mas
detalladamente en el capitulo 5. A continuacién, se procede a nombrar los principales
subprocesos, para adquirir una idea general del proceso.
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PUPITRE 3

PUPITRE 2

llustracion 1. Sindptico linea de produccion

A. 507 - Zona de lijado

B. 510 - Zona de cortadura

C. 512 -Zona de canteado

D. 514 -519 - Zona de apilado

E. 520y 523 - Vagonas transportadoras

F. 528 —Zona de flejado




CORTADURA
Y CANTEADO

APILADO

VAGONA 523
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llustracidn 2. Vista real de la linea de produccién

En la ilustracién 2, se muestra una vista general del proceso de lijado, en particular, de
la zona final del proceso. En el espacio situado en el fondo de la imagen, se desarrollan
las tareas de lijado, cortadura y canteado. A medida que nos acercamos, se pueden
apreciar las mesas transportadoras hasta alcanzar el proceso de flejado. Mientras
tanto, el puente grua se situaria en nuestra espalda, siendo de referencia la persona
que realiza la fotografia.

2.3.Descripcion de la maquina flejadora

La flejadora es una mdaquina compuesta por un arco de flejado anclado al suelo, un
brazo robédtico con cabezal y un devanador de flejes, cuya funcién principal es
empaquetar las pilas de tableros mediante varios flejes, para su posterior apilamiento
en el almacén.

Su funcionamiento consiste en permanecer en reposo, con un fleje cargado, hasta que
llegue un paquete de tableros apilado por la mesa de rodillos. Entonces comienza el
proceso, donde los tableros se detienen intermitentemente mientras el cabezal de la
maquina comienza a realizar diferentes flejados mediante soldadura por resistencia,
dependiendo del tamafio de la pila de tableros.

ALMACEN

LJADO

FLEJADO
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llustracién 3. Maquina flejadora

Para reproducir el video del funcionamiento del proceso de la maquina flejadora,
presione en link siguiente:

VIDEO FUNCIONAMIENTO FLEJADORA

2.4. Proceso de flejado mediante una Red de Petri

A continuacion, se muestra un resumen del proceso de flejado y el funcionamiento de
la maquina flejadora. Dicho proceso es complejo y para conseguir un mayor
entendimiento se va a realizar una representacion grafica denominada Red de Petri.


https://1drv.ms/v/s!ArzK1u4H_pfDbGCghbbWCB6Xllo
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llustracion 4. Red de Petri del proceso de flejado

Llegada
paguete

La Red de Petri comienza desde el lado izquierdo cuando el paguete se encuentra listo
en la mesa de rodillos anterior a la flejadora. Entonces, en caso de encontrarse libre la
flejadora, se procede a la entrada del paquete.

Una vez entra el paquete, se realiza el punto 1, que anteriormente se ha prefijado si es
necesario efectuar el flejado. En caso de ser necesario realizar el flejado, se continua al
punto 3, que simboliza el propio proceso de flejado. Mientras tanto, si no es necesario
efectuar el flejado, el paquete se dirigiria a la salida de la flejadora.

No obstante, el punto 2 representa el contador de flejes, ya que hasta que no se
realicen los 4 flejados necesarios, la flejadora continla realizando el proceso
ciclicamente. Una vez se cumpla la condicidén de efectuar correctamente los 4 flejados,
finaliza el proceso.
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Capitulo 3. MIGRACION DEL SOFTWARE DE LA MAQUINA
FLEJADORA

El propdsito de este capitulo consiste en exponer el desarrollo llevado a cabo para
realizar la migracién del software de la maquina flejadora situada en el proceso de
produccién.

3.1.Definicion de migracion

Una migracion es un proceso de renovacién y actualizacién tanto del software como
del hardware. La evolucidn de los dispositivos es muy importante en las empresas que
llevan en funcionamiento durante muchos afos, por eso, es de gran importancia
mantenerse constantemente actualizado. Los autdématas recientes son mucho mas
rapidos, eficaces y capaces de integrar diversos tipos de comunicaciones, lo que hace
gue sea necesario migrar los dispositivos que con el paso del tiempo se han quedado
obsoletos.

3.2.Pasos realizados para la migracion del software de la flejadora

A continuacién, se va a proceder a exponer, de manera detallada, todo el proceso de
migracion del software de la mdaquina flejadora. Es un proceso complejo y variado ya
gue consiste en recopilar informacién antigua, que posiblemente no exista o se haya
perdido, y posteriormente, trabajar con diferentes softwares simultdaneamente para
realizar satisfactoriamente la migracion.

La presente migraciéon consiste en los siguientes puntos, que posteriormente se
profundizard en cada uno de ellos.

e Estudio y recopilacion de informacién acerca del software del autémata S5.
e Migracién del software de S5 a STEP S7.

e Mejora y ampliacion del cédigo de programacion valorando la optimizacion del
sistema.

3.2.1. Software del automata S5

En primer lugar, se recopild toda la informacién necesaria acerca del software de la
maquina flejadora, que resultd ser una tarea complicada ya que se desconocia la
ubicacidn fisica del programa.

Posteriormente, fue necesaria la instalacion del programa S5+S7 for Windows, puesto
gue es una versién del lenguaje de programacién STEP S5 pero compatible para la
version Windows 10 del ordenador de trabajo. Anteriormente, se trabajaba en un
portatil muy antiguo con la versién Windows XP pero se encontraba averiado, por eso,
fue necesaria la instalacion.
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A continuacioén, se estudio el programa STEP S5 y se analizé el cédigo de programacion.
Esta tarea tampoco fue sencilla, puesto que no existia nada de informacién acerca del
codigo, debido a que al ser un programa tan antiguo se habian perdido posibles
comentarios, nombres de variables, titulos de bloques, etc.

Anteriormente, junto con la maquina flejadora, existia otra maquina de colocacién de
tacos para el embalaje, pero por decisidon de la empresa se decidié prescindir de ella.
Esto conlleva a que en el cédigo de programacion, no se habia eliminado
correctamente todo el software referente a la maquina de tacos, lo que aumentaba la
dificultad a la hora de comprender y tomar decisiones sobre que bloques de cédigo
habia que migrar. Ademas, el hecho de no existir comentarios sobre los bloques y
lineas de cddigo, repercutia negativamente a dicha tarea.

Seguidamente, se muestra una imagen del lenguaje de programacion del autémata S5
al abrirlo con el software STEP S5. Es asi como encontramos los diferentes bloques en
los que se subdivide el software de la maquina flejadora. Dicho cédigo se compone de
dos blogues de organizacién (OB), diez bloques de programa (PB), seis bloques de
funciones (FB) y un bloque de datos (DB).

File PLC Find WView Window Help

e Bk B W EE @A e

(o]

=

=

w =y
i Length marked: 34 total: 3812 All blocks hd
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@ | L JoB1 34 15/03/2021 8:25:58
|oB A 12 16/03/2021 8:25:58
_|PB1 218 15/03/2021 8:25:58
|PB2 960 15/03/2021 §:25:58
|PB3 448 16/03/2021 8:25:58
|PB4 270 15/03/2021 8:25:58
|PB5 498 16/03/2021 §:25:58
|PB6& 124 15/03/2021 §:25:58
|PBT 112 15/03/2021 §:25:58
|PB10 140 16/03/2021 8:25:58
|PB11 236 15/03/2021 8:25:58
_|PB12 88 16/03/2021 §:25:58
_|FB 240 40 15/03/2021 §:25:58
_|FB 241 46 15/03/2021 8:25:58
_|FB 242 52 16/03/2021 8:25:58
| FB 243 70 15/03/2021 8:25:58
_|FB 250 70 16/03/2021 §:25:58
_|FB 251 64 15/03/2021 8:25:58
_|DB1 330 15/03/2021 8:25:58

llustracidn 5. Software del autémata S5

Para ejemplificar y conocer de manera mas detallada el software, se muestra a
continuacion los dos primeros segmentos de cddigo del bloque de funcién 2 (PB2) en
lenguaje KOP.
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llustracién 6. Bloque de funcién del software S5

Como se nombra anteriormente, no existen comentarios ni titulos sobre las variables y
elementos del cddigo, lo que dificulta la comprensiéon y la futura migracién del
software.

3.2.2. Conversion del software S5 a S7

Seguidamente, se va a proceder a explicar los diferentes pasos que tienen lugar en la
conversidon del cédigo de programacion. Dicha conversidon, se realiza a STEP S7,
software sucesor de STEP S5, en vez de a TIA Portal V15, debido a que el PLC principal
y toda la linea, se encuentran en dicho software.

3.2.2.1.  Creacidny configuracion del software

En primera instancia, se accedié al software STEP S7 y no se cred un proyecto nuevo
desde cero. Con motivo de tratarse de una migracién a una estacién remota
perteneciente al PLC principal, el cédigo de programacion a migrar debia encontrarse
dentro del programa del PLC principal, denominado Lijado.

Se realizé una copia del lenguaje de programacién principal para poder trabajar
paralelamente a él, evitando cualquier problema que ocasionara el paro de la linea.

Una vez abierto el programa Lijado, se seleccionan los componentes del hardware. En
la ilustracién 7 se muestra como se realizo.

10



AUTOMATIZACION Y MEJORA DE UNA LINEA DE
PRODUCCION EN UNA FABRICA MADERERA

1

Escuela Universitaria
Politécnica - Teruel

Universidad Zaragoza

@Arch'wn Edicion Insertar Sistema de destino Ver Herramientas

O 87 8 %% -EHED

% Lijado_cambio_sefial

-] S57-416 Linea lijado
Es_?—| Programa flejado
--{@] Fuentes
~-{zH Blogues

IM 467

llustracidn 7. Ruta para agregar la ET

En el lado izquierdo de la siguiente imagen, observamos el PLC principal
416 con su correspondiente hardware. El resto de componentes,
totalidad del hardware de la linea de produccion vinculada al PLC princip

de la linea S7-
representa la
al.

En particular, existen dos ramas distintas, ambas conectadas independientemente

mediante el cableado profibls. En nuestro caso, debemos integrar la
PROFIBUS (2).

@ uRt PROFIBUS(): Sistema maesiro

ET a la rama

llustracion 8.Hardware de la linea de produccion

A continuacién, desde el catdlogo, se agrega a dicha rama nuestra ET con las mismas

propiedades que el hardware.

Una vez seleccionada, es necesario configurarla. Para ello, entramos en el menu de
propiedades y buscamos una estacion libre. Se escoge la direccion de estacién 66

como se muestra en la imagen 9.

11

1 PS 407 10A T T T T T
5 M 153 | [Z(11) semas EHB)ME a2 Euws)szw @7 vovir|| ggie vovi] | [ sosut| | g Movid szasmm ﬁwmmovm =29 vovit| | [ 51608 | |2 MoviL m)Movu: Em:mo\
x
e HE s & | e/E & & &
; &gm1 @)Dupmg ﬁ\lZmesT ﬁnA)me;: @16 50401 gueMovic) (g0 Movic| (g2 Movic] [ vovic| (e saut|  [ggesvovic| [ggeovovd| g movic| [Zenmovid] ez movid
DER.21 DEB21 DER.21 DER21 DER.21
: i
: J m| 1% 1) 1e l/éz Ve !/“ W [V !/‘ W | V3
32DC 24V
32DC 24V
132:DC 24V PROFIBUS (2): Sistema maesiro DF (2) rELES
032DC24V/0.5A T T T T T T _’T Y Y ¥ DER 21
032:DC24V/0 5A T T T @63 ms3|  [FE s3] s Liado W
032DC24V/0.5A (51) 1M 153] (53) 556A1 50) M 153 [ g (60) LP GH|| [ (55) CUAD] (58) 140351} (57 LP_TA
E./‘ FED Em Em E.f‘ Em T E0 ez | @i Wss3 m m
MJ Ll il
2 j S0 -0241 [@B956AT| [ZeEnreH 5159 14035] IR



Politécnica - Teruel

AUTOMATIZACION Y MEJORA DE UNA LINEA DE @ Escuela Universtaria
PRODUCCION EN UNA FABRICA MADERERA —  UnhversidadZaragoza

Propiedades - Esclave DP X

General l Parametros operativos

Médulo
Referencia: 6ES7 153-1AA03-0XB0
Familia: ET 200M

Tipo de esclavo DP: IM 153-1

Nombre: [LP_FLEJADORA

Direcciones Estacion/sistema maestro

Direccion de diagnostico: {16344 | PROFIBUS... 66

lSistema maestro DP (2)

— Modos SYNC/FREEZE

Vv SYNC IV EREEZE [V Supervision de respuesta
Comentario:

Aceptar Cancelar Ayuda

llustracion 9.Propiedades de la estacion remota

3.2.2.2.  Seleccion del mo6dulo de entradas y salidas

Posteriormente, es necesario introducir los mdédulos de entradas y salidas que se
instalaran vinculados a la ET. En primer lugar, se agregan los mddulos desde el
catdlogo fijandonos en que ambos coincidan con la refencia de los médulos fisicos, asi
evitaremos que se produzca error de comunicacién. En segundo lugar, se tiene que
asignar direcciones libres a la ET tanto de entradas como de salidas. En este caso, para
el médulo de entradas digitales, reservamos 8 bytes (32 bits) desde la E162.0 hasta la
E165.7. Sin embargo, para las salidas digitales, al necesitar sélo 2 bytes (16 bits),
reservamos desde la A88.0 hasta la A89.7.

- :| (E5) LP_FLEJADORA,

Slat b il R eferencia Direccion E Direccidn 5
4 DI3zZ=DC24y BESY 321-1BLO0-04A0 162...165

] DO16=Rel ACT200 /2300 BESY 322-THHOT-0AA0 a8...89

R

llustracién 10. Médulos de entradas/salidas de la estacién remota

La ilustraciéon 10 muestra el mdédulo de entradas digitales (DI) y el médulo de salidas
digitales (DO) una vez agregados a la ET.

12
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3.2.2.3. Creacion de la estructura del programa

En este apartado, se realiza la creacidon de todos los bloques del programa, que
anteriormente se encontraban en el software S5. Para trabajar de manera paralela al
PLC principal, ya que los bloques a crear deben permanecer dentro de su estructura, se
crea un nuevo programa en el que se realiza la migraciéon de software S5 como se
muestra en la imagen 11. Asi, se elimina cualquier problema que pueda ocasionar la
detencion del autémata.

8P Archivo Edicién Insertar Sistema de destino Ver Herramientas Ventana Ayuda
0w 8 IR e ek Y= In L
== IVET

Corta
Copiar Ctrl+C

SIMATIC 400
SIMATIC 300

Insertar nuevo objeto >

Sistemna de destino >

Cambiar nombre F2

Propiedades del objeto... Alt+Entrar

Equipo H SIMATIC
Equipo PC SIMATIC
Otro equipo

SIMATIC 55

PG/PC

MPI

PROFIBUS
Industrial Ethernet
PTP

Foundation Fieldbus

Programa 57

llustracion 11. Creacion del programa en STEP S7

Mas tarde, se crean de nuevo todos los bloques pero debido a que en el programa de
S5 existian bloques inactivos, tras una larga comprension y analisis individual, se
consigue eliminar los bloques que actualmente no son necesarios para el proceso de
flejado.

Como la migracidn de la estructura se realiza dentro del programa del PLC principal, es
necesario localizar varias direcciones libres para crear los nuevos bloques de funcién.
Al existir multitud de bloques, se ha decidido crearlos desde la direccién libre 580
hasta la 587 y el bloque de datos en la direccién libre 1100.

En definitiva, los bloques necesarios para el funcionamiento del proceso son los
siguientes:

e 1 bloque de organizacion (OB)
e 8diez bloques de funciones (FB)

e 1 bloque de datos (DB).

13
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%&rch'wu Edicion Insertar Sistema de destino Ver Herramientas Ventana Ayuda

O = g? 3, ﬁ 5] 9_6 By e i == | < sin filtro > i
E& Lijado_cambio_sefial Mombre del objeto | Mombre simbdlico | Lenguaje
Bl S57-416 Linea lijado o OB KOP
Bz Programa flejado {3 FB530 MANUAL-AUTO/ FLEJAD 528 KOP
(@ Fuentes £ FBS81 PROCESO FLEJADORA 528 KOP
B ] Blogues 3 FB582 TIEMPOS TENSADO FLEJ 528 KOP
O FB583 INDICADDR/FALLOS/FLEJ528 KOP
{3 FB554 TEMPORIZ PROGR /FLEJ528 KOP
{3 FBSE5 DEVANADOR/ FLEJADDRA 528 KOP
{3 FB586 CONTADORES FLEJADORA 528 KOP
3 FB587 PASOS FLEJADORA 528 KOP
£3 DB1100 DATOS FLEJADDRA DB

llustracion 12. Estructura del software en STEP S7

La ilustracion 12 representa la nueva estructura del software. Se puede observar en
relacion con la estructura del software de S5 (llustracion 5. Software del autémata S5), la
gran mejora que se ha realizado. Por un lado, la optimizacién de la estructura,
eliminando los bloques en desuso que pertenecian a la anterior maquina de tacos. Por
otro lado, una mayor legibilidad y claridad gracias a la denominacién de cada FB, que
repercutira positivamente a la rapidez de busqueda en un futuro.

3.2.2.4. Migracion del bloque de organizacion (OB)

Es el bloque principal del programa o main loop, el cual se ejecuta de manera ciclica y
en él se realizan las llamadas a los bloques de funciones (FB). El lenguaje que se ha
utilizado para la programacion de este bloque ha sido mediante AWL.

Se encuentra formado por los siguientes segmentos:

Efseqm. 1 ERYRaY

uc "MARCHA/MANUAL-AUTO/PROG"
uc "PROCESC FLEJADO"

uc "TIEMPOS TENSADO"

uc "INDICADORES / FALLOS"
uc "TEMPORIZ PROG/TRANSPORT"
uc "MANDO DEVANADOR"

uc "CONTADORES FLEJADAS"™

uc "PASOS FLEJADO"

llustracion 13. Lenguaje de programacion del bloque OB

Mediante la instruccion UC se consigue llamar a la funcidon correspondiente en cada
caso, por esta razoén, utilizamos dicha instruccion en todos los blogues de funciones.

Es esencial recordar que el segmento, una vez realizada completamente la migracidn,
es necesario anadirlo al OB del PLC principal. Asi evitamos la detencién del autdmata,
puesto que no reconoceria los bloques de funcién que aun no han sido creados.

14
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3.2.2.5. Migracion de los bloques de funciones (FB)

En los bloques de funciones encontramos los diferentes segmentos de programacién
gue seran ejecutados por el sistema de automatizacidn. El lenguaje que se ha utilizado
para la programacion es mediante esquema por contactos o lenguaje KOP, distribuida
en diferentes segmentos con la finalidad de estructurar el cddigo, facilitando su
entendimiento y legibilidad.

El proceso de migracion del cddigo de programacion en su totalidad, consiste en varias
tareas que se exponen a continuacion:

1.

La primera tarea consiste en introducir idénticamente todas y cada una de las
funciones y elementos, pero basdandose en las nuevas caracteristicas,
comandos e instrucciones que diferencian al programa STEP S7. Dicha tarea
resulta muy duradera y mondtona, pero desempeiia el objetivo de aumentar el
aprendizaje y obtener una mayor destreza con relacion al software STEP 7.

Por consiguiente, la segunda tarea reside en la creacion de una tabla de
simbolos, es decir, la denominaciéon de todas funciones y elementos que
componen el cdédigo de programacién. La tarea consistia en designar la
direccion libre, el tipo de dato y un comentario correspondiente a cada
elemento individualmente. En el punto 1.2. del Anexo 2, se muestra la tabla de
simbolos nombrada.

|Seqm..‘ 1 POSICION =(0= PARA EL LANZADO

llustracion 14. Segmento del software en S7
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Para ejemplificar lo nombrado anteriormente, la imagen 14 representa el mismo
segmento que se mostraba en la llustracién 6. Bloque de funcién del software S5, pero
después de realizar la migraciéon al software STEP 7. Se considera una gran mejora, ya
que se reflejan los dos apartados anteriores, consiguiendo una mayor legibilidad y
entendimiento.

3.2.2.6. Analisis de los bloques de funciones (FB)

En relacién con el apartado anterior, se expone a continuacion una breve descripcién
sobre la funcién principal de cada FB, debido a la extensidn del cddigo de
programacion. Posteriormente, en los apartados siguientes, se profundizard y explicara
de manera mas detallada, algunos de los bloques mds importantes. Por otro lado, el
codigo al completo se encuentra en el Anexo 1.

e FB1: En el primer bloque de funcién encontramos diferentes segmentos sobre
ordenes de marcha y érdenes relacionadas con los modos manual y automatico de
la maquina flejadora.

e FB2: El segundo bloque de funcidn es el mas extenso. En él existen 47 segmentos
diferentes sobre el proceso completo de flejado y sus correspondientes pasos
auxiliares.

e FB3: En el tercer bloque de funcién se reflejan los distintos tiempos de tensado.
e FBA4: El cuarto bloque trata sobre los indicadores leds e indicadores de fallo.

e FB5: En el quinto bloque encontramos los temporizadores de los cuatros diferentes
programas de flejado, memorias del primer y udltimo flejado y 6rdenes de avance
de las dos mesas transportadoras.

e FBG6: El sexto bloque trata sobre el proceso del devanador de flejes.

e FB7: El séptimo bloque representa los contadores de los flejes realizados en su
totalidad y por paquete.

e FB8: Por ultimo, en el octavo bloque se lleva a cabo los diversos pasos de flejado
gue se mostraran en la pantalla de visualizacion.

3.2.2.7.  Creacion del bloque de datos (DB)

Este bloque sirve para almacenar los datos del programa. En él se encuentran las
distintas variables con las que se trabaja en la implementacién de la pantalla de
visualizacidn. Esto es necesario puesto que, dicha pantalla se realiza en otro software
diferente denominado TIA Portal V15.1.

16
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Direccion |Nombre Tipo Valor inicial |Comentario
0. STRUCT
+0.0| [SELECTOR_MANUAL_AUTC BOCL Selector Manual o Rutomatico
+2 0| |TENSADO REAL 0e+000 |Variable de 0 a 15 para los 1€ tiempos de tensado
+6.0| [TIEMPC_TENSADO S5TIME SSTEOMS Tiempos de tensado
+8_0| |MARCHA BOOCL FALSE Pulsador marcha
+2.1| |CICLO BOOL FALSE Pulsador ciclo de corte de fleje
+2.2| |DESCONECTADO BOCL FALSE Pulsador desconectado
+8_3| |DEVANADOR BOOCL FALSE Pulsador dewvanador en manual
+8.4| [LANZADO FLEJE BOOL FALSE Pulsador lanzado del fleje
+8.5| |PROGRAMAL BOCL TRUE Pulsador Programa 1
+8 €| |PROGRAMAZ BOOL FALSE Pulsador Programa 2
+28.7| |PROGRAMAZ BOCL FALSE Pulsador Programa 3
+9.0| |PROGRAMEYL BOOL FALSE Pulsador Programa 4
+10.0| |TIEMPO PROGRAMAL S5TIME SSTEOMS Tiempos de programa 1
+12.0| |TIEMPO_PROGRAMAZ SSTIME SST#0MS Tiempos de programa 2
+14.0 EMPO_PROGRAMR3 S5TIME S5T#0MS Tiempos de programa 3
+l€.0 EMPO_PROGRREMAL S5TIME SSTEOMS Tiempos de programa 4
+18.0| |PASC_SIN_FLEJAR BOCL FALSE Selector de programa paso sin flejar
+18 1| |AVANCE TRANSPORTE1 BOOL FALSE Selector avance transporte 1 (Mesa rodillos 1481)
+18.2| |RETROCESC_TRANSPORTE BOCL FALSE Selector retroceso transporte 1 (Mesa rodillos 1481)
+18.3| |AVANCE_TRANSPCRT BOCL FALSE Selector avance transporte 2 (Mesa rodillos 1480)
+18.4| |RETROCESC_ TRANSDOR BOOL FALSE Selector retrocesc transporte 2 (Mesa rodillos 1480)
+18.5| |INDICA MOV_TRANSPL BOCL FALSE Indicador movimiento transporte 1
+18_6| |INDICA MOV_TRRENSP2 BOOCL FALSE Indicador movimiento transporte 2
+18.7| |BAJADA CRBEZIRL BOOL FALSE Bajada y subida del cabezal para flejado
+19.0| |DEVANADCR_LLENC BOCL FALSE Indicador devanador lleno
+15_1| |CABEZAL CONTACTO BOOL FALSE PASO:CABEZAL EN CONTACTO CON EL PBALET
+15.2| |LANZADO FLEJE_RARCO BOCL FALSE PASO: DEL LANZIRADO DEL FLEJE POR EL ARCO
+15.3| |CELULA_PRI CIA BOCL FALSE CELULA PRESENCIR DETECTA SI LLEGA PAQUETE
+15.4| |RECOGIDE Y TENSADO BOOL FALSE PASO: RECOGIDA ¥ TENSADO DEL FLEJE
+15.5| |INDICADOR DESCONECTADO BOCL FALSE Indicador de Desconectado actiwvado
+15_6| |INDICADOR EMERGENCIR BOOCL FALSE Indicador de Emergencia actiwvado
+15.7| |FLEJADO_MANURL BOOL FALSE Pulsador de flejado manual
+20.0| |CCMUNICR_PLC BOCL TRUE Comunicacion PLC-HMI
+20_ 1| |FOTCCELULA 147 BOOL FALSE FOTOCELULA 147 (TRRNSP1)
+20.2| |LLEGADR FLEJE_RRCO BOOL FALSE LLEGADA DEL FLEJE POR EL ARCO
+20.3| |FLEJE_LLEGA_PASC BOCL FALSE PASO: LLEGADA DEL FLEJE POR EL ARCO
+20.4| |CABEZAL BAJA PASO BOOL FALSE PRSO: Bajada cabezal para flejado
+20.5| |FALLC_LRANZADC FLEJE BOCL FALSE FALLO LANZADC FLE
+20.¢ BOOCL FALSE FALLC TENSADC FLE
+20.7 )| BOOL FALSE FALLO DEVANADOR
+21.0| |FALLO_! ERAL BOCL FALSE FALLO GENERAL
+21 1| |FALLO GIRO LEVAS BOOL FALLO GIRC DE LEVAS
+22.0| |CONTADOR_FLEJADAS TOTAL |RERL Oe+000 |CONTADOR FLEJADAS TOTAL
+26.0| |CONTADCR_FLEJADAS PAQ REAL 0e+000 [CONTADOR FLEJADAS POR PAQUETE
+30.0| |FOTOCELULA 145 BOOL FOTOCELULA 14% (TRANSDZ)
=32.0 END_STRUCT

En la ilustracion 15, podemos observar las diferentes variables creadas que seran
utilizadas tanto en las FBs del software STEP S7 como en la pantalla de visualizacién

creada en TIA Portal V15.1.

llustracion 15. Bloque de datos DB1100

Encontramos diferentes tipos de datos que son los siguientes:

e Las variables tipo BOOL pueden tener los valores TRUE y FALSE y se reserva un

byte, o lo que es lo mismo, 8 bits de espacio en la memoria.

e Las variables tipo REAL son tipos de coma flotante, es decir, representan nimeros

racionales. El espacio de memoria que ocupan es de 32 bits.

e Las variables S5TIME son un tipo de temporizador para la representacién de
valores de tiempo. El espacio de memoria que ocupan es de 16 bits. (Schneider,

2021)
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3.2.3. Mejoras realizadas en el codigo de programacion

El propdsito de este apartado se basa en la mejora durante el proceso de migracién del
software. A continuacidn, se representan una serie de puntos que simbolizan las
diferentes mejoras realizadas en el cddigo de programacién.

1- Sustitucion del cédigo para la tension del fleje ajustable.

En el hardware del PLC S5 se localizaba un selector de tension de 4 bits, donde cada bit
se conectaba a su entrada digital correspondiente. En el panel de control se
seleccionaba la tension deseada y, en consecuencia, a dicha tensidén le corresponde
una combinacion de 4 bits (en total 16 combinaciones), que posteriormente activaba la
entrada digital correspondiente. En la siguiente ilustracion se muestra el esquema
eléctrico del selector de tension.

ull

R l(I' s
PRESELECTOR
U
TV S R
1 1A 18

? 5

8 m

anzy
(e
CTIRIY Y

i | SR -

- Y E34.0 EM1 E32 E34.3
INPUT E34.

llustracion 16. Plano del selector de tensién

En el cddigo de programacion, se encontraban todas las combinaciones y dependiendo
de las entradas que se activaban, encendia un temporizador con un tiempo
determinado para cada caso. Para ejemplificar, la ilustracion 17 muestra 2 de las 16
combinaciones posibles.
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|5eqm.: 1 TIEMPO DE TENSADO =1= I

TETS

675"

- 5_EVERZ
1 T = Q

E5T#40MS —TW DUAL

- DEZ ~

Seqm.: 2 TIEMPO DE TENSADO =2Z=

676"

5_EVERZ
I e

E5T#30MS —TW DUAL

b LDEZ -

llustracion 17.Mejora realizada para los tiempos de tensado.

El cambio se produce al tener que eliminar el selector de tensiéon del hardware e
implementarlo en la pantalla tactil de visualizacidn. Para ello, mediante TIA Portal V15,
se disefa en la pantalla de visualizaciéon una entrada que el operario pueda ajustar
manualmente, un rango de tensado del 0 al 15 y, en consecuencia, muestre en una
variable de salida en la pantalla, el tiempo de tensado correspondiente.

La imagen siguiente representa la implantacidn nombrada en la pantalla de
visualizacién mediante TIA Portal V15. No obstante, la imagen se desarrolla
profundamente en el capitulo 4, simplemente se expone para observar su
implantacion y relacion con la pantalla de visualizacién.

PASOS FLEJADO (AUTO

() 1. LANZADO FLEJE

() 2. LLEGADA FLEJE

(O 3. BAJADA CABEZAL

(O) 4.PARO CABEZAL

(O 5. RECOGIDA Y TENSADO FLEJE
FIN FLEJADO

. 3-MARCHA | 4CICLO |
T R |
TR

ONECTADO | |

l
g

llustracion 18. Implantacion tiempos de tensado en visualizacion
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La mejora realizada en el cddigo del programa ha sido la siguiente:

e En primer lugar, se ha limitado el valor maximo y minimo puesto que, en caso de
introducir un valor superior o inferior al permitido, se rectifique dicho valor
automadticamente, evitando asi, la detencién del autémata ante un colapso del
codigo.

= m: LIMITACION TENSADD MRETIMO

CMP =R MOVE
EN END
DB1100 _DBD 1.500000e+ DB1100 _DBD
Q01 —IN
DATOS "DRTOS
FLEJRDORA"™ FLEJRDORR™
-TENSADO —IN1 OUT |~ .TENSEDOD
1.500000e+
001 —IN2

El Segm. 2 : LIMITACICN TENSADC MINIMO

CMP =R MOVE
EN END
DB1100 . DBD 0.000000e+ DB1100.DBD
2 Q00 —IN 2

"DRTOS "DRTOS

FLEJRDORA"™ FLEJRDORR™
-TENSRDO —IN1 OUT —.TENSRDO
0.000000e+
000 —IN2

llustracion 19. Cédigo para limitacién de tiempos de tensado

La ilustracidn 19 muestra la mejora nombrada anteriormente. Se observa como la
operacion de comparacion (CMP) compara si es mayor o menor el valor real con el
introducido por el operario y, en caso de cumplirse la operacion, se asigna el valor
limite correspondiente a la misma variable.

e En segundo lugar, se programan los 16 diferentes tiempos de tensado,
comparando cada valor real con el introducido. Después, se asigna a la variable
correspondiente, un tiempo de tensado determinado dependiendo del caso.

La imagen 20 muestra los dos primeros casos. En caso de introducir un 0, se asigna
un tiempo de tensado de 40ms. Si introducimos un 1, se asigna un tiempo de
tensado de 80ms. De esta manera, continuamos hasta el valor 15 que asignariamos
un tiempo de 1.5s.
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El Segm. 3 : TIEMDO TENSADO SELECCION O

Tenemos 1€ diferentes tiempos de tensado gue varian en funcion de la seleccidn
de tensidm.

CMF =R MOVE
N ENO

S5T§40MS A IN

ouT

"DRTOS
FLEJRDORR™
-TENSADD —{IN1

0.000000e+
Q00— IN2

B segm. 4 : TIEMPC TENSADO SELECCION 1

CWF =R MOVE

S5TE20M5S HIN

FLEJRDORA™

-TIEMEQ_
QUT |~TENSADO

"DRTOS
FLEJRDORL™
-TENSADO —ITNH1

1.000000e+
Qoo —IN2

llustracion 20. Cédigo de combinaciones para tiempos de tensado

Finalmente, creamos un temporizador cuyo valor de temporizacién sea la variable
de los 16 tiempos de tensado. Una vez transcurrido dicho tiempo se activa un bit
de memoria denominado fin de tensado (llustracién 21).
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Bl Segm. 19 : FLEJADORL: TIEMDO TENSADO

"DATOS

FLEJADCRA™
TIEMEO_
TENSADC —|TW  DUAL |-. ..

llustracién 21. Cédigo final de tiempos de tensado

2- Sustitucion de cuatro temporizadores fisicos a la pantalla de visualizacion.

En el cddigo del programa, se sustituyen las salidas digitales correspondientes a los
temporizadores fisicos (desde la A162.0 hasta la A162.3) por cuatro operaciones de
temporizaciéon. Cada temporizador tiene una variable de entrada con la que
introduciremos los tiempos deseados en cada programa. En la siguiente ilustracién se
representa el cédigo de un Unico programa, puesto que los tres restantes son similares
pero cada uno con sus correspondientes variables.

El segmento superior 6, muestra cdmo se encontraba anteriormente programado el
temporizador 1 en el autémata S5 y, posteriormente, ha sido sustituido por el
segmento inferior 7.
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B Segm. 6 : TEMPORIZADOR PROGRAMA -1-

ss ]

s81.1" sg1.2" 581.3" 581.4" 591.4" M€€s.0
| | 1 /1 1 /1 | /L | | 1 /1 gy |
1T U4l /T 1/t 1T 1/t )

..—R DEZ ...

llustracién 22. Cédigo para sustitucion de temporizadores

Este cambio supone una gran facilidad para el operario, ya que mediante la pantalla de
visualizacién puede guardar cuatro tiempos que desee en cada programa v,
posteriormente, seleccionar el programa que mas convenga en el proceso de
produccién. La ilustracién 23, representa la implantacién nombrada en la pantalla de
visualizacién mediante TIA Portal V15.

(O 1. LANZADO FLEJE
() 2. LLEGADA FLEJE
(O 3. BAJADA CABEZAL
(O) 4.PARO CABEZAL i
() 5. RECOGIDA Y TENSADO FLEJE |

FIN FLEJADO

llustracién 23. Implantacién de temporizadores en visualizacion
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3- Mejora del cédigo de programacion del contador de flejadas

Otro cambio innovador fue la mejora del cédigo de programacion del contador de
flejadas, es decir, los flejes realizados por la maquina flejadora.

Anteriormente, en el programa de S5, para realizar un contador de nueve digitos eran
necesarios tres contadores independientes ya que la longitud maxima de la variable

era hasta 999. Una vez llegado a ese limite, se reseteaba la variable y se sumab
valor 1 a otra variable. Asi se conseguia un valor de nueve digitos mediante
contadores.

a el
tres

Posteriormente, con el programa STEP S7 se eliminaba la restriccién de longitud de las

variables. En este sentido, se decide reprogramar los contadores de nuevo, de
forma mas sencilla y legible.

1 CONTADOER DE FLEJADAS TOTAL

"M583.0" ADD R

(PpP— N TENO

DE1100.DED
22

DE1100.DED

"DATOS

"DATOS

FLEJADORA"™ FLEJADORA"™
. CONTADOR_ . CONTADOR_
E'LEJADAS_ E'LEJADAS_
TOTAL —{IN1 OUT -~ TOTAL
1.000000e+
000 HINZ2
Segm.: 2 CONTADOR OE FLEJADAS POR PAQUETE
"MER3_1" P
B} EN TENO
DE1100.DBD

26

"DATOS
FLEJADORA"
-CONTADOR

FLEJADAS
PAQ—INL oot

1.000000e+
000 —INZ

DE1100.DBD

FLEJADORA®
. CONTADOR

FLEJADORS
- za0

una
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Segm.: 3 REESET CONTADOR FLEJADAS POR PAQUETE

CUAMDD SALE PAQUETE RESETEA CONTADOR

MOVE
EN EHO

- 0.0000002+
0001

o)

"DATOS
FLEJADORA"
. CONTADOR
FLEJADAS
OUT [~ PAQ

llustracién 24. Coédigo del contador de flejadas

En la ilustracidon 24 se muestra la nueva programacion de dos diferentes contadores,
divididos en tres segmentos.

El primer segmento representa un contador del numero total de flejados que se han
ejecutado. Cuando se efectua un flejado, se envia un pulso a la funcién sumatoria,
encargada de anadir 1 a la variable del recuento total, siempre que permanezca
activada la célula de presencia, advirtiendo que se encuentra el paquete en la
flejadora.

El segundo segmento representa otro contador, anteriormente inexistente, pero en
este caso, simboliza los flejados que se realizan en cada paquete. El cédigo es similar al
primero, sin embargo, Una vez finalizado el flejado, se resetea dicho contador dejando
un pequefio tiempo de 2s para la salida del paquete, por ahi que se utilice un
temporizador.

4- Laimplementacion del proceso de flejado en la pantalla de visualizacion.

Esta mejora es una innovacidén que anteriormente no existia, debido a la inexistencia
de la pantalla de visualizacién. La finalidad es puramente visual, para que el operario
tenga conocimiento del estado del proceso de flejado. El motivo es la multitud de
ocasiones que el proceso de flejado fallaba o se detenia, siendo la causa una
incertidumbre. De esta manera, se simplifican las dudas con un simple vistazo a la
pantalla de visualizacion.

El proceso de flejado se divide en cinco diferentes pasos, cuando la maquina flejadora
se encuentra en modo automatico.
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BASO 1:LANZADO FLEJE FPOE EL ARCO

Segm.: 1
AUTO - O
MANUAL - 1

DE1100.DBX
DB1100.DBX
0.0 PASC

Selector

"DATOS o]

FLEJADORA" "DATOS
.SELECTOR_ FLEJADORA"
MANUAL_ .LANZADO_
AUTO FLEJE_ARCO
|
| | % 5>—
DE1100.DBX

DE1100.DBX

1itomatico

"DATOS

FLEJADORA™
. SELECTOR FLEJADORA"
MRNUAL .LANZADO

AUTO FLEJE ARCO

| | R |

llustracion 25. Codigo del primer paso del proceso flejado

Escuela Universitaria
Politécnica - Teruel

Universidad Zaragoza

La ilustracidon 25 representa el primer segmento a modo de ejemplo, debido a la
similitud de los demas. El cédigo consiste en que cuando se active la entrada o salida
correspondiente (en este caso la salida A88.0) y estemos en el modo automatico, se
activard el bit correspondiente del bloque de datos (linea superior). En caso de que
cambiemos al modo manual se producird el caso opuesto, ya que se reseteara el bit
nombrado. Finalmente una vez se complete el proceso de flejado se resetearan todas
las variables utilizadas del bloque de datos para el siguiente ciclo como se muestra en

la siguiente imagen.
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|Seqm.: & PRS0 &: RESET TODDS PASOS

DE1100. DBX
19.2

i

(]
"DATOS
FLEJADORA"™
. LANZADO_
FLEJE_ARCD
R:
DE1100. DBX
20.4

flejado
YDATOS
FLEJADORA™
.CABEZAL
BAJA_FASD

B

DE1100.DBEX
20.3

FLEJADORA"
.FLEJE_
LLEGA PASO

"R)—'

DE1100.DBX

10 4
19.4

"DATOS
FLEJADORA"™
.RECOGIDA
¥Y_TENSADO

{ry—

"DATOS
FLEJADORA"
.CABEZAL_
CONTACTO

{R)—]

llustracion 26. Codigo reseteo de pasos flejado

La ilustracién 27, representa la implantacion nombrada en la pantalla de visualizacidn
mediante TIA Portal V15. En definitiva, se iluminan los circulos blancos de color verde a
medida que avance el proceso de flejado vy, por el contrario, en caso de detencién o
fallo se muestra de color rojo el paso donde se haya detenido.

27



AUTOMATIZACION Y MEJORA DE UNA LINEA DE @ el v
PRODUCCION EN UNA FABRICA MADERERA =

Universidad Zaragoza

Pasos FLEJADO (AuT0) AT ranco |
; RIZADORES

Tensapo J§#f TEMPO
(O 1. LANZADO FLEJE o 19 B

() 2. LLEGADA FLEJE

(O) 3. BAJADA CABEZAL
(O 4.PARO CABEZAL :
(O 5. RECOGIDA Y TENSADO FLEJE [:

FIN FLEJADO i

i
)

llustracién 27. Implantacion de pasos del proceso en visualizacion

5- Sustitucion de variables de E/S del panel de mandos a variables en el software.

Por ultimo, y no menos importante, se ha realizado la sustitucion de todas las variables
de entradas y salidas que se utilizan en el panel de mandos, y no van a ser necesarias
tras la implantacién de la pantalla tactil, por variables en el DB1100. El motivo se debe
a la migracién del panel de control por la pantalla tactil de visualizacién, lo que
conlleva, la eliminacidn de los componentes del hardware.
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Capitulo 4. MIGRACION DEL HARDWARE DE LA MAQUINA
FLEJADORA

En este capitulo se va a realizar una descripcion de todos los componentes del
hardware durante el proceso de migrado y, posteriormente, se expone la creacién de
los planos eléctricos de la maquina flejadora. Finalmente, se expondra la sustitucién e
instalacién del hardware.

4.1.Descripcion del hardware de la maquina flejadora

La descripcién del hardware con el que anteriormente funcionaba la maquina flejadora
se divide en los siguientes apartados:

e Autdmata S5-95U
e Moddulos de entradas y salidas digitales
e Panel de control

Todos los elementos que componen el hardware se encuentran ubicados en el interior
de un pequefio cuadro eléctrico industrial, situado en la parte exterior del proceso de
flejado.

4.1.1. Automata S5-95U

La gestion y control de los procesos de flejado se ejecutan mediante el autémata
SIMATIC S5-95U. Este autdmata es de los Unicos que aun se encuentran en la empresa
y actualmente continda en funcionamiento, no obstante, se ha decidido sustituirlo
debido a su antigliedad. La siguiente ilustracion muestra los elementos que integran
dicho automata.
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llustracion 28. SIMATIC S5-95U

A. La fuente de alimentacidon se encuentra conectada directamente a una tension
de 24V DC.

B. Periferia digital integrada (16xDl y 16xDO)

C. Conector hembra destinado a entradas de alarma y de contador.
D. Puerto hembra de programacién PG

E. Receptdculo para cartucho de memoria EPROM.

F. Selector de modo e indicadores led.

G. Conector hembra para entradas y salidas analdgicas. (Simatic, 2021)

4.1.2. Mddulos de entradas y salidas digitales

El médulo de entradas y salidas se encarga de controlar las sefiales de E/S de todos los
actuadores o sensores de la maquina flejadora mediante un cableado.
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llustracién 29. Médulo de entradas/salidas del autémata S5

A. EO: Mddulo de entradas digitales DI 8x24VDC
B. E1: Mddulo de entradas digitales DI 8x24VDC
C. A2: Mddulo de salidas digitales DO 4x30VDC/230VAC
D. A3: Mddulo de salidas digitales DO 4x30VDC/230VAC

E. A4: Mddulo de salidas digitales DO 4x30VDC/230VAC

llustracién 30. Médulo extra entradas digitales

A. Méoédulo extra de entradas digitales DI 16x24VDC
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4.1.3. Panel de control

El panel de control o mesa de mandos, tiene como finalidad el manejo de la maquina
flejadora. Actualmente, los operarios se encargan de controlar el proceso de flejado
mediante este sistema de pulsadores y selectores. A continuacién, se describe la
funcionalidad de los elementos que componen el panel de control.

llustracion 31. Panel de mandos de la maquina flejadora

Pulsadores: Existen cinco pulsadores de diferente color cuya funcién individual es
el manejo en modo manual de la maquina flejadora (marcha, flejado, ciclo, salida
fleje, paro).

Indicadores LED: Indicadores luminicos cuya finalidad es avisar al operario del
estado en el que se encuentra el proceso.

Temporizadores: La flejadora consta de cuatro distintos modos de programa a la
hora de realizar los flejados en un mismo paquete. Cada modo se encuentra
asociado a un tiempo prefijado manualmente, el cual transcurre entre flejados.

Selectores (1): Los selectores son de tres posiciones cuya finalidad es el avance o
retroceso de la mesa de rodillos. El primer y segundo selector accionan las mesas
anterior y posterior de la maquina flejadora respectivamente.

Selector (2): Seleccion de modo de trabajo de la maquina, es decir, modo manual o
automatico.

Selector (3): Seleccién de los cuatro distintos tipos de programa o paso directo, en
otras palabras, el paquete circula a través de la maquina sin ser flejado.

Potencidmetros: Reguladores de temperaturas maximas y minimas que varian la
resistencia ubicada en el cabezal encargada de la unién por soldadura del fleje.

Seta de emergencia: Pulsador con enclavamiento que detiene instantdneamente
todo el proceso de flejado.
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9. Interruptor: Encargado de ajustar la tensidn de apriete del fleje.

4.2.Descripcion del nuevo hardware de la maquina flejadora

El nuevo hardware que sustituye al PLC S5 y sus correspondientes mdédulos de
entradas y salidas se compone de:

e Autdmata principal existente en el proceso de produccién.

e Nueva estacion remota (ET) vinculada al autémata principal de la linea
mediante Profibus.

e Moddulos de entradas y salidas.

e Pantalla tactil SIMATIC HMI TP1200 Comfort Panel

4.2.1. Automata principal de la linea

Todo el proceso de produccion se encuentra controlado y gestionado mediante un
autémata principal SIMATIC S7-400. Se encuentra ubicado en la sala eléctrica junto con
los demas dispositivos y componentes de toda la linea.

La estacidn remota encargada de controlar la mdaquina flejadora se vincula a este
automata mediante el cable Profibus.

La siguiente ilustracidén muestra el autdémata principal de la linea.
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Indicadores LED

llustracién 32. SIMIATIC S7-400

A. Fuente de alimentacién de carga 120/230 VAC
B. CPU 416-2

C. MOAdulo de interfaz IM 467 DP destinado a interconectar los diferentes
modulos.

D. Procesador de comunicaciones CP 443-1

4.2.2. Estacion remota

La estacidon remota es un dispositivo de periferia descentralizada, que ocupara el lugar
del autdomata S5. Su funcion principal es centralizar la conexidn de todos los controles
y accionamientos y, ademas, procesar la informacion recibida del PLC principal. El
dispositivo se compone de una CPU 416-2 DP. La siguiente ilustracion muestra los
elementos que integran dicha ET.
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Puerto conector
hembra RS232

Indicadores LED

Direccion de bus

Alimentacidn

llustracion 33. Estacion remota unida a los médulos de entradas y salidas

A. La fuente de alimentacion se encuentra conectada directamente a una
tension DC 24V.

B. La direccion de bus seleccionada es la 66.

4.2.3. Mddulos de entradas / salidas

Los médulos de entradas y salidas descentralizados se encargan de conectar todos los
actuadores o sensores del proceso de flejado con el sistema de control. A
continuacion, se muestra los dos médulos necesarios para el correcto funcionamiento

del proceso.
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llustracién 34. Médulo de entradas/salidas del autémata S5

A. Mbdédulo de entradas digitales DI 32x24VDC.

B. Mddulo de salidas digitales DO 16xREL 120/230 VAC. Este médulo es especial
ya que al necesitar salidas digitales en VAC y VDC, aprovechamos el médulo
para ambas. Las 8 salidas superiores se encuentran alimentadas a 24VAC
mientras que las 8 salidas inferiores a 24VDC.

Es necesario resaltar, una vez mostrado el hardware de la maquina flejadora, la
notable diferencia de componentes en el proceso de migrado. Desde el punto de vista
de la optimizacion, se puede observar como se ha minimizado el nimero de mddulos
de E/S, es decir, de seis mddulos correspondientes al autémata S5, a un total de dos
maodulos vinculados a la nueva ET.

4.2.4. Pantalla tactil

Se decidid sustituir el panel de control existente en la linea por una pantalla tactil
SIMATIC HMI TP1200 Comfort Panel. Este cambio supone una gran mejora e
innovacion en el proceso de produccidn. Las ilustraciones siguientes representan el
dispositivo nombrado con alguna de sus principales caracteristicas técnicas.

36



AUTOMATIZACION Y MEJORA DE UNA LINEA DE Escuela Universtaria

Politécnica - Teruel

PRODUCCION EN UNA FABRICA MADERERA UniversidadZaragoza

llustracion 35. Pantalla tactil vista frontal (Soluciones & Servicios, 2021)

llustracidn 36. Pantalla tactil vista trasera (Soluciones & Servicios, 2021)

e Mando tactil, Pantalla TFT widescreen de 12".

e Interfaz PROFINET, interfaz MPI/PROFIBUS DP.

e Memoria de configuracién de 12 MB.

e Windows CE 6.0 configurable a partir de WinCC Comfort V11.

Dentro de este marco, cabe resaltar la migracion realizada mediante la incorporacion
de la pantalla tactil de visualizacidn...... mesa
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4.3.Creacion de planos eléctricos

Los planos eléctricos de la maquina flejadora actualmente se encontraban en pésimas
condiciones, ademas de tener antigliedad. Debido a los cambios realizados tanto del
hardware como software, fue necesaria la creacién de nuevos planos eléctricos
mediante el programa SEE Electrical.

En este mismo contexto, cabe destacar la labor realizada vinculada con el software SEE
Electrical. Previamente, se ha realizado un estudio y aprendizaje sobre la utilizacién de
dicho software. Posteriormente, se ha creado un nuevo proyecto en el cual se ha
trabajado, hasta que finalmente, se finaliza satisfactoriamente la creacién de los

planos de distribucidon eléctrica

A continuacién, se va a llevar a cabo una breve descripcidn de los diferentes planos
eléctricos.
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llustracion 37. Plano eléctrico de la acometida

En lailustracion 37, se representa el esquema eléctrico de la acometida de la maquina
flejadora. Podemos encontrar en la parte izquierda los elementos de proteccién como
son el selector magnetotérmico de tensidn y el interruptor trifasico de proteccion.
Continuando hacia la derecha, encontramos el interruptor tripolar automatico de
proteccion con un transformador a 24 VDC aguas abajo. Unido a lo anterior, a mano
derecha, encontramos los interruptores y seta de emergencia, ademas de los tres
interruptores automaticos de proteccion de los motores de potencia. Por ultimo,
encontramos dos transformadores a 24VAC y dos potenciometros aguas abajo del

primer transformador.
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llustracion 38. Plano eléctrico de entradas digitales (E162)

La ilustracién 38 representa el esquema eléctrico de las diferentes entradas digitales
(E162). Las cuatro primeras entradas y la sexta estan compuestas por una célula de
carga y una resistencia variable. La quinta entrada se conecta a un fin de carrera para
el cabezal de la flejadora. Por ultimo, la séptima entrada se encuentra conectada a una

fotocélula.
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llustracion 39. Plano eléctrico de entradas digitales (E163)

La ilustracién 39 es similar a la anterior, ya que encontramos otro interruptor de
emergencia, una fotocélula y un final de carrera respectivamente.
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llustracion 40. Plano eléctrico de salidas digitales (A88)
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La ilustracién 40 representa el esquema eléctrico de las salidas digitales A88
compuesto por bobinas de relé (KM) y valvulas eléctricas activadas por un relé.
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llustracion 41. Plano eléctrico de salidas digitales (A89)

La ilustracién 41 representa el esquema eléctrico de las salidas digitales (A89). En este
caso no se utiliza ninguna, excepto la A89.6 conectada a una resistencia variable.
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llustracién 42. Plano eléctrico de potencia (1)
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En lailustracidn 42, se representa el plano eléctrico de potencia donde podemos
encontrar los dos primeros motores trifasicos conectados a los contactos tripolares
mediante un cableado ortogonal. Sin embargo, el tercer motor dispone de un
contactor, el cual, activa un elemento del motor mediante una salida.
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llustracidn 43. Plano eléctrico de potencia (2)

La ilustracién 43 representa el esquema eléctrico de potencia de tres motores
diferentes. En ellos encontramos conectados los tres interruptores automaticos de
proteccion nombrados anteriormente en el plano de la acometida. Posteriormente, se
encuentran los contactos tripolares, mediante cableado ortogonal para los dos ultimos
motores.
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4.4.Sustitucion y montaje del hardware

En este apartado se lleva a cabo la sustitucion del hardware y montaje completo de la
ET con sus correspondientes mdédulos de entradas y salidas.

1. En primer lugar, se ha conducido al cuadro eléctrico de la mesa de control, tanto el
cable de profibis como el de tensiéon de 24V desde la sala eléctrica donde se
encuentra el autémata principal de la linea. Por un lado, el cable profibus se
conecta a la ET para lograr la comunicacién con el autdémata principal. Por otro
lado, se realiza la conexién de la ET con la pantalla de visualizacién. Mientras tanto,
el cable de alimentacién se conecta tanto a la ET como a la pantalla de visualizacién
para suministrar tensién a ambas.

2. En segundo lugar, se procede a realizar el propio montaje de la ET con sus mddulos
de entradas y salidas, sobre una cabecera que se encuentra situada en el cuadro
eléctrico de la mesa de mandos, marcandolas y agrupandolas para evitar
confusiones

En la ilustracién 44, se puede observar el proceso de montaje nombrado.

Cableado médulos
E/S

Cable violeta: Profibus

Cable negro: Tension 24V

Cable Ethernet

llustracién 44. Proceso de montaje del hardware

43



AUTOMATIZACION Y MEJORA DE UNA LINEA DE Escuela Universtaria

Politécnica - Teruel

PRODUCCION EN UNA FABRICA MADERERA UniversidadZaragoza

La siguiente imagen representa la conexion de la pantalla de visualizacién con la ET
mediante el cable profibus.

Cable Tension 24V

Cable Profibus

Puertos hembra
Ethernet Maddulo de
acoplamiento red

Profibus DP

llustracion 44. Conexidn de la pantalla de visualizacién

3. Por ultimo, se procede a realizar la conexion de la ET con la pantalla tactil para transferir la
configuracion software desde TIA Portal V15.1. Para ello, se lleva a cabo la conexidn,
mediante un cable Ethernet, del ordenador portatil con el puerto hembra Ethernet de la
pantalla tactil. Finalmente, desde TIA Portal se inicia una bisqueda mediante una ventana
de carga, para vincular ambos dispositivos y completar la carga de todas las pantallas de
visualizaciones en la pantalla tactil.
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Capitulo 5. CREACION DE VISUALIZACIONES PARA LA LINEA
DE PRODUCCION Y MONTAJE DEL HARDWARE

En este capitulo se aborda la creacién de diversas visualizaciones de la linea de
produccién incluyendo la visualizacion de la maquina flejadora mediante el software
TIA Portal V15.1.

5.1.Eleccion y caracterizacion del hardware
5.1.1. Configuracion del PLC

Desde el punto de vista de la configuracidn, una vez creado el proyecto accediendo al
software TIA Portal V15.1, se deben buscar y agregar los componentes del hardware
en la ventana principal de dispositivos y redes.

Agregar di:

Dispositivos y @ Mostrar todos los dispositivos Nombre del dispositivo:
redes
[PLC_proxy_1

~ [ controladores Dispositivo: £
» (g simanc s7-1200 | 1
» [@ SIMATIC 571500 5 1
—
Controladores » @ siwwrc orive Controller
» (@ SIMATIC 57-300

» (g simanc s7-400

@ Agregar dispositivo

- Proxy de dispositivo
» L@ SIMATIC ET200 CPU

w 3. Device proxy
PEE=7 000 o000 0004 Referencia: | ES7 XXX-X000GXXKX
HMI Version: -

@ Configurar redes

E— Descripcion:
Se puede utilizar un proxy de dispositivo para
poder acceder a datos PLC de otro proyecto para
un dispositivo HM de este proyecto.

Sistemas PC

llustracion 45. Seleccién de PLC

En la ilustracién 45 se muestra como se ha ejecutado la seleccion del PLC
correspondiente. Se opta por un controlador denominado Device proxy, puesto que es
necesaria la existencia de vinculacién con el PLC principal de la linea, el cual, se
encuentra en otro proyecto. Finalmente, se introduce el nimero de referencia
correspondiente de la estacidon remota.

5.1.2. Configuracion de la pantalla HMI

A continuacidn, se agrega la pantalla de visualizacién de manera similar. El modelo de
la pantalla de visualizacidn es una TP 1200 Comfort. En la siguiente ilustracion se
muestra el proceso de eleccion.
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Agregar di
Dispositivos y @ Mostrar todos los dispositivos Nombre del dispositivo:
redes
E . Agregar dispositivo ‘ LB
v [ HM Dispositivo:  |Fu—
» [ SIMATIC Basic Panel
« [ SIMATIC Comfort Panel
f “ Die,
Controladores ¥ 14 Bayiay
» [ 7" Display
=1 9" Dis
> " Display 191200 Comfort
~ [ 12" Display
D ~ [ TP1200 Comfort -
. 212
1 64V2 124-0MCO1-0AX0 Referencia: | 6AV2 124-OMCO1-0AX0 ]
@ Configurar redes HMI » [ TP1200 Comfort Portrait Versién: 16.0.0.0 -
» [ TP1200 Comfort PRO
» [ KP1200 Comfort Descripcién:
Q » [ TP1200 Comfort INOX PCT Pantalla de 12,1 TFT, 1280 x 800 pixeles, colores
» [ T1200 Comfort INOX PCT 16M: pantalla tactil; 1 x MPUPROFIBUS DP, 1 x
bl o interfaz PROFINETiindustrial Ethemet con soporte
) . » [03 15" Display para MRP y RTIIRT (2 puertos); 2 xslots para
Sl » [5 19" Display tarjetas multimedia; 3 xUSB

» [ 22" Display
» [54 SIMATIC Mobile Panel
» (5 HM SIPLUS

llustracion 46. Seleccion de la pantalla de visualizacion

5.1.3. Configuraciéon de la comunicacion

Los elementos que componen el hardware deben comunicar entre si mediante la
denominada red Profibus. Se utiliza la red Profibus en vez de la red Profinet debido a
que la zona de la linea de produccién se encuentra comunicada mediante la red
Profibus. Vinculado con el hardware, es necesario efectuar el cableado de la red de
comunicacion desde el PLC principal, situado en la sala eléctrica, hasta el cuadro
eléctrico préximo al proceso de flejado.

En la siguiente ilustracién, se observa como resulta la comunicacién entre los dos
componentes del hardware mediante el programa TIA Portal V15.1. Para su creacién,
era necesario unir ambos puntos mediante un cable dentro de la Vista de redes.

SHS_Lijado_PROTOOL3_bits(TIA)_V16 » Dispositivos y redes

|§ Vista topolégica Hﬁg‘b Vista de redes

pE Conectar en red 9_? Conexiones | Cone H ~| L4 Relaciones o % i 55 ‘I| Q! =]

HMI FLEJADORA PLC proxy_1_S... '
TP1200 Comfort Proxy de disposi... | i

PROFIBUS_1

llustracion 47. Vista de topologia del hardware

5.2. Creacion de pantallas de visualizaciones

En este apartado se va a proceder a la creacién de diversas pantallas de visualizacion
de la linea de produccién. Anteriormente, las pantallas de visualizacidén existentes se
encontraban en otro software mas antiguo denominado Protool. No obstante, se
decide mejorar completamente las visualizaciones de la linea, disefiandolas
nuevamente mediante el software TIA Portal V15.
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5.2.1. Pantallas de visualizacion

En este apartado, a modo de ejemplificacidn, se muestran las pantallas de visualizacién
mas importantes creadas de la linea de produccién. La linea se compone de tres
pupitres que dividen el proceso en tres partes. En primer lugar, la zona donde se
realizada los procesos de lijado y cortadura. En segundo lugar, la zona de canteado y
las mesas de rodillos que se encargan de la movilidad de los paquetes. Por ultimo, el
proceso de flejado y envio de paquetes al puente gria.

PUPITRE 3

PUPITRE 2

llustracion 48. Visualizacion del sinéptico de la linea de produccién

La ilustracidon 48 representa el esquema general de la linea de produccién completa en
tiempo real. El proceso se subdivide en grupos, y en la parte superior izquierda de la
visualizacidn se puede observar el estado en el que se encuentra cada uno de ellos
(Manual o Automatico).

Mediante los tres pulsadores de los pupitres se conmuta entre las diferentes
visualizaciones, que a continuacién se procede a su explicacion de manera mas
detallada.

Por ultimo, una de las mejoras visuales que se realizd fue el movimiento de la mesa de
rodillos 523 a lo largo de su trayectoria, acompafiada del simbolo verde con flechas,
que indica el sentido del movimiento. Las lineas discontinuas de color amarillo,
representan el destino del paquete, en otras palabras, dependiendo de su destino, se
mostrara un recorrido u otro, una vez se encuentre el paquete en la mesa 523.
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llustracion 49. Visualizacion del sindptico del pupitre 1

]
=]
PUPTTRE 2
PUPTTRE 3
AT
AT
_AuTo

|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
¥
|
i
i
!
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
1

En la ilustracidon 49 se muestra la pantalla de visualizacion del pupitre 1, es decir, el
tramo del proceso desde la mesa niumero 501 hasta la 507.

Se han disefado diferentes funciones mediante botones, necesarias para el correcto
funcionamiento del tramo de la linea. Se puede observar en la parte superior y en la
parte derecha de la imagen.

Mediante los botones de los otros pupitres conseguimos cambiar entre visualizaciones
cuando sea necesario. Por otro lado, encontramos el botdn de entrada de datos que se
explica mas detalladamente en la llustracion 52. Visualizacion de la introduccién de
datos.
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llustracion 50. Visualizacion del sindptico del pupitre 2

En la ilustracidon 50 se muestra la pantalla de visualizacién del pupitre 2, pero en este
caso abarca la continuacidon del proceso desde la mesa 508 hasta la 522.

En la parte superior de la imagen se puede observar el estado en el que se encuentran
las maquinas principales del tramo del proceso y las dimensiones reales del paquete.
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llustracion 51. Visualizacidon del sinéptico del pupitre 3
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Finalmente, en la ilustracién 51 se encuentra la visualizacion del pupitre 3,
simbolizando el tercer tramo del proceso desde la mesa 523 hasta la 533.
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llustracidn 52. Visualizacion de la introduccion de datos

La ilustracién 52 manifiesta la pantalla de visualizacién de entrada de datos, es decir,
en ella el operario introduce todos los datos necesarios para conseguir el tablero
deseado.

Se encuentra dividida en 5 columnas dependiendo del lugar de destino. Existe una gran
variedad de caracteristicas que son introducidas manualmente por el operario
dependiendo de las necesidades del tablero en cada momento.

En lineas generales, diferenciamos de manera descendente, las dimensiones del
tablero, el tipo de calidad (A o B), el tipo de pila, el destino del paquete y el modo de
flejado o embalaje.

En dltima instancia, se muestra la pantalla de visualizacién de la maquina flejadora
dividida en dos ilustraciones. Ambas son la misma imagen, pero se muestran con el
objetivo de reproducir el movimiento de la maquina cuando realiza el proceso de
flejado. A continuacion, se lleva a cabo el andlisis de los distintos elementos que la
componen.
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llustracion 54. Visualizacion de la maquina flejadora (ll)

En primer lugar, en la parte superior izquierda, encontramos los dos modos, manual y
automatico. En modo manual, existen seis botones con funciones diferentes para el
manejo de la maquina flejadora.

En segundo lugar, en la parte superior central, observamos los distintos pasos de
flejado en modo automatico que se ha nombrado en el punto 4 apartado 3.2.3. La
serie de pasos representa una vision general del proceso de flejado para los operarios.
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En tercer lugar, a su lado derecho, encontramos la tension del fleje ajustable por el
operario y el tiempo de tensado que le corresponde como hemos nombrado en el
punto 1 del apartado 3.2.3.

En cuarto lugar, observamos los cuatro distintos programas de temporizacion a fijar
por el operario y, posteriormente, seleccionar el que mds le convenga, como se ha
nombrado en el punto 2 del apartado 3.2.3. En caso de no tener que realizar flejado se
seleccionara el botén de paso directo.

Por un lado, en la parte central se encuentra la representacion de la mdaquina
flejadora. La visualizacién reproduce el movimiento de flejado cuando desciende el
cabezal sobre la pila de tableros como se muestra en la ilustracién 54. A ambos lados,
se encuentran las mesas de rodillos anterior y posterior que pueden ser manejadas
mediante los pulsadores de avance o paro. Ademas, aparecera la pila de tableros y la
flecha verde intermitente simbolizando que el paquete circula sobre ellas. Por ultimo,
se muestra el estado de la fotocélula de la mdquina flejadora en su esquina inferior
izquierda.

Por otro lado, en la parte izquierda, mostramos el contador de flejes realizados por
paquete y el estado del devanador, en caso de que se encuentre lleno o se produzca
un fallo.

Finalmente, en color rojo, observamos los tres distintos mensajes de advertencia.
Emergencia, en caso de pulsar la seta de emergencia. Fallo general, en caso de
producirse un fallo y, en consecuencia, la detencién de la maquina. Pérdida de
comunicacidn con el PLC, como su nombre indica, cuando se pierda la comunicacién
del PLC con la pantalla tactil. Cabe resaltar, que en el software, se cred una variable en
el DB1100 que se encontrara siempre a 1, para en caso de perder la comunicacion PLC-
pantalla, dejara de enviar el bit y se mostrara el mensaje por pantalla.

Para concluir, se adjunta un pequefio video, realizado en la fabrica, cuando se
efectuaba una comprobacién de la implantacidon de todas las visualizaciones en la
pantalla tactil.

VIDEO COMPROBACION PANTALLAS DE VISUALIZACION
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Capitulo 6. CONCLUSIONES

En este proyecto, se ha conseguido alcanzar satisfactoriamente cada uno de los
objetivos propuestos.

Para terminar, es adecuado efectuar una pequefia reflexién sobre el proyecto
realizado, enumerando una serie de contribuciones desempefiadas en él.

¢ Implantacion de una pantalla téctil en el proceso de produccién que facilita su
manejo y aumenta el entendimiento visual.

¢ Migracién de la maquina flejadora para evitar la imposibilidad de ampliar el
proceso y el aumento de su fiabilidad.

¢ Mejora de la estructura y legibilidad del codigo de programacién que facilite la
compresion futura por los trabajadores

Desde el punto de vista personal, se enumeran algunas dificultades abordadas durante
el desarrollo del proyecto.

¢ El desconocimiento de los cuatro softwares S5, STEP S7, SEE Electrical y TIA
Portal V15.1 y su posterior familiarizacion.

¢ Adaptaciéon y parametrizacion de la ET y sus médulos Siemens.

¢ Se finalizo el contrato de practicas en la empresa y no se pudo llegar a efectuar
la puesta en marcha.
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TERMINOLOGIA EMPLEADA

PLC: Controlador légico programable

Unidad central de procesamiento (CPU): Componente del autdmata encargado de
dirigir y ejecutar los datos del programa.

Software: Parte légica de un sistema informatico. Comprende el conjunto de
elementos logicos que son necesarios para la realizacion de tareas especificas.

Hardware: Corresponde al conjunto de componentes fisicos que integran un sistema
informatico

Bit: Digito binario. El valor puede ser0o 1
Byte: Unidad de informacién equivalente a 8 bits.

ET: Estacidon remota. Elemento de control que obtiene informacion para enviarla a otro
elemento de control de nivel superior.

DI: Entrada digital. Proviene de las siglas en inglés “Digital imput”

DO: Salida digital. Proviene de las siglas en inglés “Digital output”

Al: Entrada analdgica. Proviene de las siglas en inglés “Analog imput”
AO: Salida analdgica. Proviene de las siglas en inglés “Analog output”
Profibus: Protocolo de comunicacion en serie clasico basado en RS-485
Led: Diodo emisor de luz

OB: Bloque de organizacidn que constituye la interface entre el sistema operativo de la
CPU y el programa de usuario.

FB: Bloque de funcidn donde se ejecuta el programa, siempre que el FB es llamado por
otro bloque légico

DB: Bloque de datos cuya funcidn es el almacenamiento de datos del programa.
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ANEXO 1: CODIGO DE PROGRAMACION DE LA MAQUINA FLEJADORA

A continuacién, se expone el cédigo de programacion completo de la maquina flejadora

mediante la herramienta STEP S7, dividido por bloques de funciones.

1.1. BLOQUE DE FUNCION 580

Nombre:
Autor:

Hora y fecha Cédigo:
Interface:

Familia:

Versién: 0.1

Versién del bloque: 2
21/05/2021 11:33:33
16/03/2021 09:05:42

Longitud (bloque / cédigo / datos): 00416

Nombre

Tipo de dato

S

00282

00024

Valor inicial

Comentario

IN 0.
OouT 0.
IN_OUT 0.
STAT 0.
TEMP 0.
CONV_AKKU1 DWord 0.
CONV_AKKU2 DWord 4.
CONV_STW Word 8.
CONV_INDEX | Word 10.0
CONV_DT Date And Time 12.0
CONV_HDR Struct 20.0
TEMP17 Word 20.0
TEMP18 Word 22.0

[Bloque: FB580

ISegm.: 1 AUXILIAR ORDEN DE MARCHA
DB1100.DBX
8.2
M664.3 Pulsador M664.3
FLEJADORA: desconecta M581.0 FLEJADORA:
AUXILIAR do FLEJADORA: AUXILIAR
ORDEN DE "DATOS ORDEN DE ORDEN DE
MARCHA FLEJADORA" EMERGENCIA MARCHA
"M .DESCONECT "M
664.3" ADO 581.0" 664.3"
| V1 % (O
DB1100.DBX
8.0
Pulsador
marcha
"DATOS
FLEJADORA"
.MARCHA
||
[
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ISegm.: 2 ORDEN DE EMERGENCIA
E163.0 M581.0
FLEJADORA: FLEJADORA:
RELE MC ORDEN DE
DE EMERGENCIA
EMERGENCIA "M
"E 581.0"
163.0" SR
4 S 0
E163.0
FLEJADORA:
RELE MC
DE
EMERGENCIA
ng
163.0" R
Segm.: 3 ORDEN DE AUTOMATICO

DB1100.DBX
0.0
Selector

DB1100.DBX
0.0
Selector
Manual o
Automatico
"DATOS
FLEJADORA"
.SELECTOR
MANUAL
AUTO

Manual o M588.3
Automatico M588.2 FLEJADORA :

"DATOS FLEJADORA : ORDEN DE
FLEJADORA" ORDEN DE AUTOMATICO
.SELECTOR MARCHA "M

MANUAL "M 588.3"

AUTO 588.2" SR
/1 | | S 0

M588.2
FLEJADORA:

M588.6
FLEJADORA:
MEMORIA
DE PASO
DIRECTO

"M
588.6"
||
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ORDEN DE MANUAL

ISegm.: 4

DB1100.DBX
0.0
Selector
Manual o M588.4
Automatico M588.2 FLEJADORA:
"DATOS FLEJADORA: ORDEN DE
FLEJADORA" ORDEN DE MANUAL
.SELECTOR _ MARCHA "M
MANUAL "M 588.4"
AUTO 588.2" SR

Tk 0

DB1100.DBX
0.0
Selector
Manual o
Automatico
"DATOS
FLEJADORA"
.SELECTOR _
MANUAL
AUTO

1 R
M588.2
FLEJADORA :
ORDEN DE
MARCHA

"y
588.2"

4

M588.6
FLEJADORA:
MEMORIA
DE PASO
DIRECTO

"M
588.6"

5 MEMORIA DE PASO DIRECTO

Segm. :

DB1100.DBX

18.0
Selector

de M588.6

programa FLEJADORA:
paso sin MEMORIA

flejar DE PASO
"DATOS DIRECTO
FLEJADORA" "M
.PASO_SIN_ 588.6"
FLEJAR SR
| S 0

DB1100.DBX
18.0
Selector
de
programa
paso sin
flejar
"DATOS
FLEJADORA"
.PASO_SIN
FLEJAR

1

M581.0
FLEJADORA:
ORDEN DE
EMERGENCIA

"M
581.0"

sl
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ISegm.: 6

ORDEN PROGRAMA

DB1100.DBX M588.6 M581.1
8.5 M581.0 FLEJADORA: FLEJADORA:
Pulsador FLEJADORA: MEMORIA ORDEN
Programa 1 ORDEN DE DE PASO PROGRAMA
"DATOS EMERGENCIA DIRECTO -1-
FLEJADORA" "M "M "M
.PROGRAMA1 581.0" 588.6" 581.1"
N A A O—
Segm.: 7 ORDEN PROGRAMA
DB1100.DBX M588.6 M581.2
8.6 M581.0 FLEJADORA: FLEJADORA:
Pulsador FLEJADORA: MEMORIA ORDEN
Programa 2 ORDEN DE DE PASO PROGRAMA
"DATOS EMERGENCIA DIRECTO -2-
FLEJADORA" "M "M "M
. PROGRAMA2 581.0" 588.6" 581.2"
N 4 4 (O—
Segm.: 8 ORDEN PROGRAMA
DB1100.DBX M588.6 M581.3
8.7 M581.0 FLEJADORA: FLEJADORA:
Pulsador FLEJADORA: MEMORIA ORDEN
Programa 3 ORDEN DE DE PASO PROGRAMA
"DATOS EMERGENCIA DIRECTO -3-
FLEJADORA" "M "™ "™
. PROGRAMA3 581.0" 588.6" 581.3"
N 4 4 (O—
Segm.: 9 ORDEN PROGRAMA
DB1100.DBX M588.6 M581.4
9.0 M581.0 FLEJADORA: FLEJADORA:
Pulsador FLEJADORA: MEMORIA ORDEN
Programa 4 ORDEN DE DE PASO PROGRAMA
"DATOS EMERGENCIA DIRECTO -4-
FLEJADORA" "M "M "M
. PROGRAMA4 581.0" 588.6" 581.4"
| 1 1 (O—
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1.2. Bloque de funcién 581

Nombre: Familia:
Autor: Versién: 0.1
Versién del bloque: 2
Hora y fecha Cédigo: 21/05/2021 11:33:33
Interface: 16/03/2021 09:05:42

Longitud (bloque / cédigo / datos): 01738 01534 00024

Comentario

ouT 0.0
IN_OUT 0.0
STAT 0.0
TEMP 0.0
CONV_AKKU1 DWord 0.0
CONV_AKKU2 DWord 4.0
CONV_STW Word 8.0
CONV_INDEX | Word 10.0
CONV_DT Date And Time 12.0
CONV_HDR Struct 20.0
TEMP17 Word 20.0
TEMP18 Word 22.0
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ISegm.: 1

POSICION

-0- PARA EL LANZADO

M585.0
FLEJADORA:
FIN GIRO
LEVAS A
POSICION
-0-
"M
585.0"

FAAA,

DB1100.DBX
8.4
Pulsador
lanzado
del fleje
"DATOS
FLEJADORA"
.LANZADO
FLEJE

FAAA,

DB1100.DBX
8.1
Pulsador
ciclo de
corte de
fleje
"DATOS
FLEJADORA"
.CICLO

—

M588.2
FLEJADORA:
ORDEN DE

MARCHA
"M
588.2"

M588.3
FLEJADORA:

ORDEN DE
AUTOMATICO

"M

588.3"

E162.0

FLEJADORA:

DETECTOR
DE LEVAS
—-1-
POSICION
-0-

”E
162.0"

M584.0
FLEJADORA:
POSICION
-0- PARA
EL LANZADO
"M

584.0"

4444% }

n88.3
FLEJADORA :
CONTACTOR
DE LEVAS
"A
88.3"
\

4

SR

4

M584.1
FLEJADORA:
GIRO
LEVAS
PARA
PINZAR

v
584.1"
|

M588.4
FLEJADORA:
ORDEN DE
MANUAL
"M
588.4"
|

M592.0
FLEJADORA:
FALLO EN
LANZADO
DE FLEJE
"M
592.0"
|
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El62.1 T664
FLEJADORA: FLEJADORA:
M584.0 M592.0 DETECTOR TIEMPO M664.0
FLEJADORA: M588.3 FLEJADORA : DE LEVAS EVITAR EL FLEJADORA:
POSICION FLEJADORA: FALLO EN -2- PARO REBOTE AUXILIAR
-0- PARA ORDEN DE LANZADO ENFRIAMIEN DEL DE SALIDA
EL LANZADO AUTOMATICO DE FLEJE TO DETECTOR DE FLEJE
IIM IIM IIM IIE llT IIM
584.0" 588.3" 592.0" 162.1" 664" 664.0"
. | | /1 || /1 O
Segm.: 3 CONTACTOR LANZADO DE FLEJE
M586.7 E162.2
FLEJADORA: FLEJADORA : T693
M664.0 ORDEN A88.1 DETECTOR FLEJADORA : A88.0
FLEJADORA: DEVANADOR FLEJADORA: M588.2 DE TIEMPO M581.0 FLEJADORA:
AUXILIAR LLENO CONTACTOR FLEJADORA: LLEGADA CABEZAL FLEJADORA: CONTACTOR
DE SALIDA PARA EL RECOGIDA ORDEN DE FLEJE POR EN MAXIMO ORDEN DE LANZADO
DE FLEJE LANZADO Y TENSADO MARCHA EL ARCO SUPERIOR EMERGENCIA DE FLEJE
"M "M "A "M IIE HT HM HA
664.0" 586.7" 8g8.1" 588.2" 162.2" 693" 581.0" 88.0"
| || |
— /1 | | N /1 (
DB1100.DBX
8.4
Pulsador
lanzado M588.4
del fleije FLEJADORA:
"DATOS ORDEN DE
FLEJADORA" MANUAL
. LANZADO "M
FLEJE 588.4"
DB1100.DBX
DB1100.DBX 0.0 M586.2
8.4 Selector E162.4 FLEJADORA:
Pulsador Manual o FLEJADORA: AUXILIAR
lanzado Automatico DETECTOR M588.2 BAJADA
del fleje "DATOS CABEZAL FLEJADORA: CABEZAL
"DATOS FLEJADORA" MAXIMO ORDEN DE PARA
FLEJADORA" .SELECTOR _ SUPERIOR MARCHA ENHEBRAR
.LANZADO MANUAL "E "M "M
FLEJE AUTO 162.4" 588.2" 586.2"
N N % % N
Segm.: 4 TIEMPO EVITAR EL REBOTE DEL DETECTOR
T664
E162.2 FLEJADORA:
FLEJADORA: TIEMPO
DETECTOR EVITAR EL
DE REBOTE
LLEGADA DEL
FLEJE POR DETECTOR
EL ARCO "T
IIE 664"
lez.2" S_EVERZ
] S 0
S5T#20MS —TW DUAL |—
R DEZ —
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1

T664 E162.0 M584.1
FLEJADORA: FLEJADORA : FLEJADORA:
TIEMPO DETECTOR GIRO
EVITAR EL DE LEVAS M591.7 M588.3 LEVAS
REBOTE -1- FLEJADORA : FLEJADORA : PARA

DEL POSICION ORDEN DE ORDEN DE PINZAR
DETECTOR -0- FLEJADO AUTOMATICO "M
"T "E IIM IIM 584.1"
664" 162.0" 591.7" 588.3" SR
N 1 N N s of-
DB1100.DBX
19.7
Pulsador
de
flejado M588.4
manual FLEJADORA:
"DATOS ORDEN DE
FLEJADORA" MANUAL
.FLEJADO "M
MANUAL 588.4"
4444% FAAA,
DB1100.DBX
8.1
Pulsador
ciclo de A88.3
corte de FLEJADORA:
fleje CONTACTOR
"DATOS DE LEVAS
FLEJADORA" "A
.CICLO 88.3"
| | | | R
M584.2
FLEJADORA:
MEMORIA
EN
POSICION
DE PINZADO
Vi
584.2"
||
[
M592.5
FLEJADORA:
FALLO EN
GIRO DE
LEVAS
Vi
592.5"
|
Segm.: 6 TIEMPO DE PINZADO
E162.0
M584.1 FLEJADORA:

FLEJADORA: DETECTOR T669
GIRO DE LEVAS AB88.3 M588.2 FLEJADORA:
LEVAS -1- FLEJADORA : FLEJADORA: TIEMPO DE
PARA POSICION CONTACTOR ORDEN DE PINZADO
PINZAR -0- DE LEVAS MARCHA "T

"M llE "A "M 669"
584.1" 162.0" 88.3" 588.2" S EVERZ
— | | || | s 0
S5T#10MS —TW DUAL —
—R DEZ —




Politécnica - Teruel

AUTOMATIZACION Y MEJORA DE UNA LINEA DE @ sl Unbversiaia
PRODUCCION EN UNA FABRICA MADERERA B | versidadzaragoza

E162.1
FLEJADORA:
DETECTOR
DE LEVAS
-2- PARO
ENFRIAMIEN
TO
"E T691
lez.1" S_EVERZ
1] s 0
S5T#500MS —TwW DUAL —
—R DEZ —
Segm.: 8 MEMORIA EN POSICION DE PINZADO
E162.0 M584.2
M584.1 FLEJADORA: FLEJADORA:
FLEJADORA: DETECTOR MEMORIA
T669 GIRO DE LEVAS EN
FLEJADORA: LEVAS -1- POSICION
TIEMPO DE PARA POSICION DE PINZADO
PINZADO PINZAR -0- "M
IIT "M IIE 584‘2"
669" 584.1" 162.0" SR
3 N s af
DB1100.DBX
8.1
Pulsador
ciclo de A88.3
corte de FLEJADORA:
fleje CONTACTOR
"DATOS DE LEVAS
FLEJADORA" "A
.CICLO 88.3"
N ] R
M584.4
FLEJADORA:
GIRO
LEVAS A
POSICION
DE CORTE
"y
584.4"
||
[
T691
| ]



AUTOMATIZACION Y MEJORA DE UNA LINEA DE
PRODUCCION EN UNA FABRICA MADERERA

M584.2
FLEJADORA:
MEMORIA
EN
POSICION
DE PINZADO

"M
584.2"
||

E162.0
FLEJADORA:
DETECTOR
DE LEVAS
1=
POSICION
-0-
ng
162.0"
||

M589.2
FLEJADORA:
PARO
BAJADA
CABEZAL Y
PASO A
FLEJADO
"y
589.2"
|

M584.3
FLEJADORA:
MEMORIA
DE
RECOGIDA

"y
584.3"

DB1100.DBX
8.1
Pulsador
ciclo de
corte de
fleje
"DATOS
FLEJADORA"
.CICLO
||

AB88.3
FLEJADORA:
CONTACTOR
DE LEVAS
N
88.3"
|

SR

M584.4
FLEJADORA:
GIRO
LEVAS A
POSICION
DE CORTE

v
584.4"
|

El62.1
FLEJADORA:
DETECTOR
DE LEVAS
-2- PARO
ENFRIAMIEN

TO
"E
162.1"

L1

M592.1
FLEJADORA:
FALLO EN
TENSADO
DE FLEJE
"M
592.1"
|

1

Escuela Universitaria
Politécnica - Teruel

Universidad Zaragoza

Segm.: 10

CONTACTOR

RECOGIDA Y TENSADO

M584.3
FLEJADORA:
MEMORIA
DE
RECOGIDA

"
584.3"
|

M588.2
FLEJADORA:
ORDEN DE
MARCHA
"
588.2"
|

M581.0
FLEJADORA:
ORDEN DE

EMERGENCIA

"
581.0"

A88.0
FLEJADORA:
CONTACTOR
LANZADO
DE FLEJE
N

88.0"

M592.1

FLEJADORA:

FALLO EN
TENSADO
DE FLEJE
"
592.1"

1

1

1

10



AUTOMATIZACION Y MEJORA DE UNA LINEA DE
PRODUCCION EN UNA FABRICA MADERERA

1

Escuela Universitaria
Politécnica - Teruel

Universidad Zaragoza

E162.3 M585.4
M584.3 FLEJADORA: FLEJADORA:
FLEJADORA: DETECTOR MEMORIA
MEMORIA FIN DE DE
DE RECOGIDA RETENSADO
RECOGIDA FLEJE "M
"M "E 585.4"
584.3" 162.3" SR
| V1 o————
DB1100.DBX
8.1
Pulsador
ciclo de A88.3
corte de FLEJADORA:
fleje CONTACTOR
"DATOS DE LEVAS
FLEJADORA" "A
.CICLO 88.3"
| R
M585.2
FLEJADORA:
FIN DE
TENSADO
(TENSION
FINAL)
"M
585.2"
||
[
M592.1
FLEJADORA:
FALLO EN
TENSADO
DE FLEJE
Vi
592.1"
|
Segm.: 12 GIRO LEVAS A POSICION DE CORTE

FIN DE

TEN

FLEJADORA" "A
.CICLO 88.3"

ENFRIAMIEN
TO

11



AUTOMATIZACION Y MEJORA DE UNA LINEA DE
PRODUCCION EN UNA FABRICA MADERERA

M584.4

GIRO
LEVAS A
POSICION
DE CORTE
"M
584.4"

|

FLEJADORA:

T670

FLEJADORA:
TIEMPO DE

INICIO

DESTENSION

np
670"

S_EVERZ

S5T#10MS —TW

S Q

DUAL

—R DEZ

Escuela Universitaria
Politécnica - Teruel

Universidad Zaragoza

1

Segm.: 14 ORDEN DESTENSION DEL FLEJE
M584.4 M584.5
FLEJADORA: T670 FLEJADORA:
GIRO FLEJADORA: ORDEN
LEVAS A TIEMPO DE DESTENSION
POSICION INICIO DEL FLEJE
DE CORTE DESTENSION "M
"M "T 584.5"
584.4" 670" SR
— — o
DB1100.DBX
8.1
Pulsador
ciclo de A88.3
corte de FLEJADORA:
fleje CONTACTOR
"DATOS DE LEVAS
FLEJADORA" "A
.CICLO 88.3"
- R
M584.6 E162.1
FLEJADORA: FLEJADORA:
MEMORIA DETECTOR
PARO DE LEVAS
ENFRIAMIEN -2- PARO
TO ENFRIAMIEN
SOLDADURA TO
" g
584.6" 162.1"
| | /1
Segm.: 15 CONTACTOR DESTENSION DEL FLEJE
M584.5 T692 A88.0 A88.1 AB88.2
FLEJADORA: FLEJADORA: M588.2 M581.0 FLEJADORA: FLEJADORA: FLEJADORA:
ORDEN TIEMPO FLEJADORA : FLEJADORA : CONTACTOR CONTACTOR CONTACTOR
DESTENSION DESTENSION ORDEN DE ORDEN DE LANZADO RECOGIDA DESTENSION
DEL FLEJE DEL FLEJE MARCHA EMERGENCIA DE FLEJE Y TENSADO DEL FLEJE
IIM "T HM HM "A "A "A
584.5" 692" 588.2" 581.0" 88.0" 88.1" 88.2"
N % N /1 1 V1 O—

12



AUTOMATIZACION Y MEJORA DE UNA LINEA DE
PRODUCCION EN UNA FABRICA MADERERA

T692
M584.5 FLEJADORA :
FLEJADORA : TIEMPO
ORDEN DESTENSION
DESTENSION  DEL FLEJE
DEL FLEJE "T
"M 692"
584.5" S_EVERZ
|| ] o
S5T#400MS {TW  DUAL
R DEZ

1

Escuela Universitaria
Politécnica - Teruel

Universidad Zaragoza

Segm.: 17 MEMORIA PARO ENFRIAMIENTO SOLDADURA
M584.6
El62.1 FLEJADORA:
FLEJADORA: MEMORIA
M584.5 DETECTOR PARO
FLEJADORA: DE LEVAS ENFRIAMIEN
ORDEN -2- PARO TO
DESTENSION ENFRIAMIEN SOLDADURA
DEL FLEJE TO "M
"M "E 584.6"
584.5" 162.1" SR
| s :
DB1100.DBX
8.1
Pulsador
ciclo de A88.3
corte de FLEJADORA:
fleje CONTACTOR
"DATOS DE LEVAS
FLEJADORA" "A
.CICLO 88.3"
| | | | R
M585.0
FLEJADORA:
FIN GIRO
LEVAS A
POSICION
,O,
"
585.0"
||
[
M584.7
FLEJADORA:
GIRO
LEVAS A
POSICION
,O,
"M
584.7"
||
[

13



AUTOMATIZACION Y MEJORA DE UNA LINEA DE
PRODUCCION EN UNA FABRICA MADERERA

1

Escuela Universitaria
Politécnica - Teruel

Universidad Zaragoza

M584.6 T665
FLEJADORA: FLEJADORA:
MEMORIA TIEMPO DE
PARO ENFRIAMIEN
ENFRIAMIEN TO
TO SOLDADURA
SOLDADURA "T
"M 665"
584.6" S_EVERZ
|| - 0
S5T#2S —TW DUAL
R DEZ |-
Segm.: 19 GIRO LEVAS A POSICION -0-
E162.1 M584.7
T665 FLEJADORA: FLEJADORA:
FLEJADORA: DETECTOR GIRO
TIEMPO DE DE LEVAS LEVAS A
ENFRIAMIEN -2- PARO POSICION
TO ENFRIAMIEN -0-
SOLDADURA TO "M
"T "E 584.7"
665" 162.1" SR
| | /] s 0
DB1100.DBX
8.1
Pulsador
ciclo de A88.3
corte de FLEJADORA:
fleje CONTACTOR
"DATOS DE LEVAS
FLEJADORA" "A
.CICLO 88.3"
I I R
M585.0
FLEJADORA:
FIN GIRO
LEVAS A
POSICION
,O,
"y
585.0"
[
M592.5
FLEJADORA:
FALLO EN
GIRO DE
LEVAS
"
592.5"

14



AUTOMATIZACION Y MEJORA DE UNA LINEA DE
PRODUCCION EN UNA FABRICA MADERERA

1

Escuela Universitaria
Politécnica - Teruel

Universidad Zaragoza

El62.1 E162.0 M585.0
M584.7 FLEJADORA: FLEJADORA: FLEJADORA:
FLEJADORA: DETECTOR DETECTOR FIN GIRO
GIRO DE LEVAS DE LEVAS LEVAS A
LEVAS A -2- PARO -1- POSICION
POSICION ENFRIAMIEN POSICION -0-
-0- TO -0- "M
"M "E "E 585.0"
584.7" 162.1" 162.0" SR
| | T 0
M585.1
FLEJADORA:
MEMORIA A
POSICION
-0- EN
MANUAL
"M
585.1"
||
[
DB1100.DBX
8.1
Pulsador
ciclo de A88.3
corte de FLEJADORA:
fleje CONTACTOR
"DATOS DE LEVAS
FLEJADORA" "A
.CICLO 88.3"
| | d
M584.1
FLEJADORA:
GIRO
LEVAS
PARA
PINZAR
"M
584.1"
| |
Segm.: 21 TIEMPO RETRASO FIN GIRO LEVAS
T703
M584.7 FLEJADORA:
FLEJADORA: TIEMPO
GIRO RETRASO
LEVAS A FIN GIRO
POSICION LEVAS
-0- "T
"M 703"
584.7" S_EVERZ
|| S Q
S5T#80MS —TW DUAL —
R DEZ —
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AUTOMATIZACION Y MEJORA DE UNA LINEA DE
PRODUCCION EN UNA FABRICA MADERERA

L1

Escuela Universitaria
Politécnica - Teruel

Universidad Zaragoza

DB1100.DBX
8.1 M585.1
Pulsador FLEJADORA: M592.5
ciclo de MEMORIA A M588.2 M581.0 FLEJADORA: A88.3
corte de POSICION FLEJADORA: FLEJADORA: FALLO EN FLEJADORA:
fleje -0- EN ORDEN DE ORDEN DE GIRO DE CONTACTOR
"DATOS MANUAL MARCHA EMERGENCIA LEVAS DE LEVAS
FLEJADORA" "M "M "M "M "A
.CICLO 585.1" 588.2" 581.0" 592.5" 88.3"
N 7 || 4 4 O—
M584.1
FLEJADORA:
GIRO
LEVAS
PARA
PINZAR
"y
584.1"
||
[
El62.1
M584.4 FLEJADORA:
FLEJADORA: DETECTOR
GIRO DE LEVAS
LEVAS A -2- PARO
POSICION ENFRIAMIEN
DE CORTE TO
"M IIE
584.4" 162.1"
— |
E162.0
M584.7 M585.0 FLEJADORA:
FLEJADORA: FLEJADORA: DETECTOR
GIRO FIN GIRO DE LEVAS
LEVAS A LEVAS A -1-
POSICION POSICION POSICION
-0- -0- -0-
"M "M "E
584.7" 585.0" 162.0"
I A I
Segm.: 23 TIEMPO A POSICION -0- EN MANUAL
DB1100.DBX T666
8.1 M585.1 FLEJADORA:
Pulsador FLEJADORA : TIEMPO A
ciclo de MEMORIA A POSICION
corte de POSICION -0- EN
fleje -0- EN MANUAL
"DATOS MANUAL "T
FLEJADORA" "M 666"
.CTCLO 585.1" S_EVERZ
| L1 S 0
S5T#250MS —TW DUAL —
R DEZ |-

16



AUTOMATIZACION Y MEJORA DE UNA LINEA DE
PRODUCCION EN UNA FABRICA MADERERA

DB1100.DBX E162.0 M585.1
8.1 T666 FLEJADORA: FLEJADORA:
Pulsador FLEJADORA: DETECTOR MEMORIA A
ciclo de TIEMPO A DE LEVAS POSICION
corte de POSICION -1- -0- EN
fleje -0- EN POSICION MANUAL
"DATOS MANUAL -0- "M
FLEJADORA" "T "E 585.1"
.CICLO 666" 162.0" SR
| | | | /1 S or

DB1100.DBX
8.1
Pulsador
ciclo de
corte de
fleje
"DATOS
FLEJADORA"
.CICLO

L1

1

Escuela Universitaria
Politécnica - Teruel

Universidad Zaragoza

Segm.: 25

MEMORIA CAMBIO TEMPERATURA

M584.3
FLEJADORA:
MEMORIA

DE

RECOGIDA

"M

584.3"
|

M585.3
FLEJADORA:
MEMORIA
CAMBIO
TEMPERATUR
A

iy
585.3"

DB1100.DBX
8.1
Pulsador
ciclo de
corte de
fleje
"DATOS
FLEJADORA"
.CICLO

M585.0
FLEJADORA:
FIN GIRO
LEVAS A
POSICION
-0-
"M
585.0"
|

] ——

A88.3
FLEJADORA:
CONTACTOR
DE LEVAS
N

88.3"

SR

M588.2
FLEJADORA:
ORDEN DE
MARCHA
"y
588.2"

4
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AUTOMATIZACION Y MEJORA DE UNA LINEA DE
PRODUCCION EN UNA FABRICA MADERERA

Escuela Universitaria
Politécnica - Teruel

Universidad Zaragoza

2110
M585.3 FLEJADORA :
FLEJADORA : PRIMER
MEMORIA CONTADOR
CAMBIO DE
TEMPERATUR FLEJADAS
A "z
"M 110"
585.3" ZAEHLER
— o
7R DUAL
S DEZ |-
70
M585. 6
FLEJADORA :
MEMORIA
RECALENTAM
IENTO
LARGO
iy
585.6" R
Segm.: 27
L "z 110" 7110 -— FLEJADORA:PRIMER CONTADOR DE FLEJADAS
L 8
==I
= "M 585.5" M585.5 -— FLEJADORA:QUEMAR RESIDUOS A OCHO FLEJES
Segm.: 28 FLEJADORA : MEMORIA RECALENTAMIENTO LARGO
M585. 6
M585.5 M584.7 FLEJADORA :
FLEJADORA : FLEJADORA: MEMORIA
QUEMAR GIRO RECALENTAM
RESIDUOS LEVAS A IENTO
A OCHO POSICION LARGO
FLEJES -0- "M
"M "M 585.6"
585.5" 584.7" SR
— F—-us 0
T667
FLEJADORA :
TIEMPO
RECALENTAM
IENTO
LARGO
wp
667"
| 3
M584. 3
FLEJADORA :
MEMORIA
DE
RECOGIDA
"
584.3"
|
M588. 2
FLEJADORA :
ORDEN DE
MARCHA
"M
588.2"

4




AUTOMATIZACION Y MEJORA DE UNA LINEA DE
PRODUCCION EN UNA FABRICA MADERERA

M585.3
FLEJADORA:
MEMORIA
CAMBIO
TEMPERATUR
A

"y

585.3"

M585.5
FLEJADORA:
QUEMAR
RESIDUOS
A OCHO
FLEJES

"M
585.5"

M584.7

FLEJADORA:

GIRO
LEVAS A
POSICION

-0-
"y
584.7"

M585.7
FLEJADORA:
MEMORIA
RECALENTAM
IENTO
CORTO
”M
585.7"

M585.5
FLEJADORA:
QUEMAR
RESIDUOS
A OCHO
FLEJES

v
585.5"

L1

SR

T668

FLEJADORA:
TIEMPO

RECALENTAM

IENTO

CORTO

"T
668"

M584.3
FLEJADORA:

MEMORIA
DE

RECOGIDA

"M

584.3"
|

M588.2

ORDEN DE
MARCHA
"M
588.2"

L1

FLEJADORA:

Segm.: 30 FLEJADORA:TIEMPO RECALENTAMIENTO LARGO

T667
M585. 6 FLEJADORA:
FLEJADORA : TTEMPO
MEMORTA  RECALENTAM
RECALENTAM IENTO
IENTO LARGO
LARGO T
"M 667"
585.6" S_EVERZ
| . 0

S5T#6S —TW DUAL —

R DEZ |~




AUTOMATIZACION Y MEJORA DE UNA LINEA DE
PRODUCCION EN UNA FABRICA MADERERA

Escuela Universitaria
Politécnica - Teruel
= Universidad Zaragoza

S5T#1S —TW DUAL

—R DEZ

T668
M585. 7 FLEJADORA:
FLEJADORA : TIEMPO
MEMORTIA RECALENTAM
RECALENTAM IENTO
IENTO CORTO
CORTO "
"M 668"
585.7" S_EVERZ
|| S 0
S5T#2S500M
S —Tw DUAL |-
R DEZ |-
Segm.: 32 RELE CAMBIO DE TEMPERATURA
M585. 6 A89.6
FLEJADORA : FLEJADORA :
MEMORIA M581.0 M588. 2 RELE
RECALENTAM FLEJADORA: FLEJADORA:  CAMBIO DE
IENTO ORDEN DE ORDEN DE TEMPERATUR
LARGO EMERGENCIA MARCHA A
"y "y "y "
585.6" 581.0" 588.2" 89.6"
| | | () |
o 4 . !
M585.7
FLEJADORA
MEMORIA
RECALENTAM
IENTO
CORTO
"y
585.7"
B
Segm.: 33 FLEJADORA:TIEMPO CABEZAL EN MAXIMO SUPERIOR
T693
E162.4 FLEJADORA:
FLEJADORA : TIEMPO
DETECTOR CABEZAL
CABEZAL EN MAXIMO
MAXTMO SUPERIOR
SUPERIOR n
IIE 693"
162.4" S_EVERZ
|| S 0



AUTOMATIZACION Y MEJORA DE UNA LINEA DE
PRODUCCION EN UNA FABRICA MADERERA

1

Escuela Universitaria
Politécnica - Teruel

Universidad Zaragoza

M589.0

M584.1 FLEJADORA:
FLEJADORA: ORDEN DE

GIRO BAJADA

LEVAS DEL

PARA CABEZAL

PINZAR "M

"M 589.0"
584.1" SR
| 0

T703
FLEJADORA:

TIEMPO

RETRASO
FIN GIRO
LEVAS
np
703"
|k
DB1100.DBX
8.2
Pulsador
desconecta
do
"DATOS
FLEJADORA"
.DESCONECT
ADO
| |
DB1100.DBX
8.0
Pulsador
marcha
"DATOS
FLEJADORA"
.MARCHA
|
Segm.: 35 FLEJADORA :REARME ELECTROV.BAJADA PARA SUBIR
T705
M586.5 FLEJADORA :

AB88.7 FLEJADORA : TIEMPO T693 M586.4
FLEJADORA: ORDEN IMPULSO FLEJADORA : FLEJADORA:
ELECTROVAL CAMBIO CAMBIO TIEMPO REARME
VULA PARO ELECTROVAL BAJADA CABEZAL ELECTROV.B
BAJADA DE VULA PARA PARA EN MAXIMO AJADA

CABEZAL SUBIR REARME SUPERIOR PARA SUBIR
" i np n "W
88.7" 586.5" 705" 693" 586.4"
% N % % O
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AUTOMATIZACION Y MEJORA DE UNA LINEA DE
PRODUCCION EN UNA FABRICA MADERERA

1

Escuela Universitaria
Politécnica - Teruel

Universidad Zaragoza

T705
FLEJADORA:
M586.5 TIEMPO
FLEJADORA : A88.7 IMPULSO
ORDEN FLEJADORA : CAMBIO
CAMBIO ELECTROVAL BAJADA
ELECTROVAL VULA PARO PARA
VULA PARA BAJADA DE REARME
SUBIR CABEZAL "T
"M "A 705"
586.5" 88.7" S_EVERZ
| | 1 s 0
S5T#50MS —{TW DUAL
R DEZ
Segm.: 37 FLEJADORA:ORDEN CAMBIO ELECTROVALVULA PARA SUBIR
M586.5
FLEJADORA:
A88.7 ORDEN
FLEJADORA: CAMBIO
ELECTROVAL ELECTROVAL
VULA PARO VULA PARA
BAJADA DE SUBIR
CABEZAL "M
"A 586.5"
88.7" SR
413' }_LQ
T693
FLEJADORA:
TIEMPO
CABEZAL
EN MAXIMO
SUPERIOR
"T
693" —R
Segm.: 38 FLEJADORA:ELECTROVALVULA BAJADA RAPIDA DE CABEZAL

M58]

FLEJA ]
ORDEN DE ORDEN DE
MARCHA EMERGED
"M "y
588.2" 581.0" 88.5"
1 L1 |
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AUTOMATIZACION Y MEJORA DE UNA LINEA DE
PRODUCCION EN UNA FABRICA MADERERA

1

Escuela Universitaria
Politécnica - Teruel

Universidad Zaragoza

M586.0
E162.6 FLEJADORA:
FLEJADORA: MEMORIA
CELULA DE CELULA
PASO A PRESENCIA
BAJADA EN PAQUETE
LENTA "M
"E 586.0"
162.6" SR
| S Q
El62.4
FLEJADORA:
DETECTOR
CABEZAL
MAXIMO
SUPERIOR
"E
162.4"
R
M589.0
FLEJADORA:
ORDEN DE
BAJADA
DEL
CABEZAL
"
589.0"
bﬁ
DB1100.DBX
8.0
Pulsador
marcha
"DATOS
FLEJADORA"
.MARCHA
| |
DB1100.DBX
8.2
Pulsador
desconecta
do
"DATOS
FLEJADORA"
.DESCONECT
ADO
||
[
Segm.: 40 FLEJADORA:TIEMPO PRESENCIA DE LA CELULA DE FLEJADO
T716
FLEJADORA:
M586.0 TIEMPO
FLEJADORA: PRESENCIA
MEMORIA DE LA
CELULA CELULA DE
PRESENCIA FLEJADO
EN PAQUETE "T
"M 716"
586.0" S_EVERZ
| S o)

S5T#100MS —TW DUAL

—R DEZ —
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AUTOMATIZACION Y MEJORA DE UNA LINEA DE
PRODUCCION EN UNA FABRICA MADERERA

Escuela Universitaria
Politécnica - Teruel

Universidad Zaragoza

1

T716 M589.2 A88.6
FLEJADORA: M589.0 A88.7 FLEJADORA: FLEJADORA:
TIEMPO FLEJADORA: FLEJADORA: PARO ELECTROVAL
PRESENCIA ORDEN DE M581.0 M588.2 ELECTROVAL BAJADA VULA
DE LA BAJADA FLEJADORA : FLEJADORA : VULA PARO CABEZAL Y BAJADA
CELULA DE DEL ORDEN DE ORDEN DE BAJADA DE PASO A LENTA DE
FLEJADO CABEZAL EMERGENCIA MARCHA CABEZAL FLEJADO CABEZAL
"T "M IIM IIM "A llM llA
716" 589.0" 581.0" 588.2" 88.7" 589.2" 88.6"
|| || L1 | | 1 1 O—
T700
FLEJADORA:
TIEMPO
SEGURIDAD
CELULA DE
FLEJADO
e
700"
| |
Segm.: 42 FLEJADORA:TIEMPO SEGURIDAD CELULA DE FLEJADO
E163.7 A88.5 T700
T693 FLEJADORA: E162.6 FLEJADORA: FLEJADORA:
FLEJADORA: F.C.CABEZA FLEJADORA: ELECTROVAL TIEMPO
TIEMPO L EN CELULA DE M588.2 VULA SEGURIDAD
CABEZAL CONTACTO PASO A FLEJADORA: BAJADA CELULA DE
EN MAXIMO CON BAJADA ORDEN DE RAPIDA DE FLEJADO
SUPERIOR PAQUETE LENTA MARCHA CABEZAL "T
IIT "E HE llM "A 700"
693" 163.7" 162.6" 588.2" 88.5" S EVERZ
L || L1 | | | s - 0
S5T#9S —TW DUAL
—R DEZ
Segm.: 43 VISU: DETECTAR LLEGADA DEL FLEJE POR EL ARCO
DB1100.DBX
19.2
E163.7 PASO: DEL
FLEJADORA: LANZADO
F.C.CABEZA DEL FLEJE
L EN POR EL
CONTACTO ARCO
CON "DATOS
PAQUETE FLEJADORA"
"E .LANZADO
163.7" =C

FLEJE ARCO

S }
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T700
FLEJADORA:
TIEMPO
SEGURIDAD
CELULA DE
FLEJADO

"T
700"
|

M584.2
FLEJADORA:
MEMORIA
EN
POSICION
DE PINZADO

"M
584.2"
|

T693

FLEJADORA:

TIEMPO
CABEZAL
EN MAXIMO
SUPERIOR

"T
693"

M589.2
FLEJADORA:
PARO
BAJADA
CABEZAL Y
PASO A
FLEJADO

"M
589.2"

E163.7
FLEJADORA:
F.C.CABEZA
L EN
CONTACTO
CON
PAQUETE
"E
163.7"

L1

M589.0
FLEJADORA:
ORDEN DE

BAJADA

DEL

CABEZAL
"M

589.0"

L1

SR

L1

M588.2
FLEJADORA:
ORDEN DE

MARCHA
"M

588.2"

L1

L1

Escuela Universitaria
Politécnica - Teruel

Universidad Zaragoza
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FLEJADORA:ELECTROVALVULA PARO BAJADA DE CABEZAL

Segm.: 45
M589.2
FLEJADORA: A88.7
PARO FLEJADORA :
BAJADA ELECTROVAL
CABEZAL Y VULA PARO
PASO A BAJADA DE
FLEJADO CABEZAL
. "
589.2" 8g. 7"
¢
LI
M586.2
FLEJADORA: E162.6
AUXILIAR FLEJADORA :
BAJADA CELULA DE
CABEZAL PASO A
PARA BAJADA
ENHEBRAR LENTA
"y "y
586.2" 162.6"
| |
E163.7
FLEJADORA :
F.C.CABEZA
L EN
CONTACTO
CON
PAQUETE
wg
163.7"
|
/]
T690
FLEJADORA
TIEMPO DE
BAJADA
CABEZAL
EN PARO
wep
690"
LI
E162.4
FLEJADORA:
M581.0 DETECTOR
FLEJADORA : CABEZAL
ORDEN DE MAXIMO
EMERGENCIA SUPERIOR
v g
581.0" 162.4"
|
LI 4
Segm.: 46 FLEJADORA:TIEMPO DE BAJADA CABEZAL EN PARO
M586.2 T690
FLEJADORA: FLEJADORA:
AUXILIAR TIEMPO DE
BAJADA BAJADA
CABEZAL CABEZAL
PARA EN PARO
ENHEBRAR n
"M 690"
586.2" S_EVERZ
T S Q
S5T#4S —TW DUAL
R DEZ
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Segm.: 47 AUXILIAR BAJADA CABEZAL PARA ENHEBRAR
DB1100.DBX DB1100.DBX M586.2
19.7 DB1100.DBX 0.0 FLEJADORA:
Pulsador 8.2 Selector AUXILIAR
de Pulsador Manual o BAJADA
flejado desconecta M588.2 Automatico CABEZAL
manual do FLEJADORA: "DATOS PARA
"DATOS "DATOS ORDEN DE FLEJADORA" ENHEBRAR
FLEJADORA" FLEJADORA" MARCHA .SELECTOR _ "M
.FLEJADO .DESCONECT "M MANU&L 586.2"
MANUAL ADO 588.2" AUTO SR
] | /1 1 s 0
M588.2
FLEJADORA:
ORDEN DE _|
MARCHA
"M
588.2" R
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1.3. Bloque de funcién 582

Nombre: Familia:
Autor: Versién: 0.1
Versién del bloque: 2
Hora y fecha Cédigo: 18/05/2021 13:42:12
Interface: 16/03/2021 09:05:42

Longitud (bloque / cédigo / datos): 00932 00720 00024

nentario

ouT 0.0
IN_OUT 0.0
STAT 0.0
TEMP 0.0
CONV_AKKU1 DWord 0.0
CONV_AKKU2 DWord 4.0
CONV_STW Word 8.0
CONV_INDEX Word 10.0
CONV_DT Date And Time 12.0
CONV_HDR Struct 20.0
TEMP17 Word 20.0
TEMP18 Word 22.0

IBloque: FB582

ISegm.: 1 LIMITACION TENSADO MAXIMO
CMP >R MOVE
EN ENO
DB1100.DBD 1.500000e+ DB1100.DBD
2 001 —IN 2
Variable Variable
de 0 a 15 de 0 a 15
para los para los
16 16
tiempos tiempos
de tensado de tensado
"DATOS "DATOS
FLEJADORA" FLEJADORA"
. TENSADO —IN1 OUT |- . TENSADO
1.500000e+
001 —IN2




AUTOMATIZACION Y MEJORA DE UNA LINEA DE

PRODUCCION EN UNA FABRICA MADERERA

Segm.: 2

LIMITACION TENSADO MINIMO

Escuela Universitaria
Politécnica - Teruel

Universidad Zaragoza

MOVE
EN ENO
DB1100.DBD 0.000000e+ DB1100.DBD
2 000 —IN 2
Variable Variable
de 0 a 15 de 0 a
para los para los
16 16
tiemp tiempos
de tensado de tensado
"DATOS "DATOS
FLEJADORA" FLEJADORA"
. TENSADO — OUT - . TENSADO
0.000000e+
000 —
Segm.: 3 TIEMPO TENSADO SELECCION 0

tenemos 16 diferentes tiempos de tensado que varian en funcion de la seleccidn
de tensién.

DB1100.DBD
2
Variable
de 0 a 15
para los
16
tiempos
de tensado
"DATOS
FLEJADORA"

0.000000e+

.TENSADO —IN1

000 —IN2

Segm.: 4

MOVE

EN ENO

S5T#40MS —IN

6

Tiempos

"DATOS
FLEJADORA"
. TIEMPO

OUT |- TENSADO

TIEMPO TENSADO SELECCION 1

DB1100.DBW

de tensado

DB1100.DBD
2
Variable
de 0 a 15
para los
16
tiempos
de tensado

"DATOS
FLEJADORA"

.TENSADO —IN1

1.000000e+

000 —IN2

S5T#80MS —IN

EN

MOVE

ENO

ouT

DB1100.DBW
6
Tiempos
de tensado

"DATOS
FLEJADORA"
. TIEMPO

I TENSADO
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DB1

de

de t

Variable
para los
tiempo

"DATOS

100.DBD

Z
0 a 15

16

ens (0]

FLEJADORA"
.TENSADO —IN1

2.000000e+
000 —IN2

Segm.: 6

S5T#160MS —

EN

IN

MOVE
ENO

6
Tiempos
de tensado

"DATOS
FLEJADORA"
.TIEMPO
OUT |- TENSADO

TIEMPO TENSADO SELECCION 3

DB1100.DBW

Escuela Universitaria
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CMP

EN
DB1100.DBD S5T#300MS —HIN DB1100.DBW
2 6
Variable Tiempos
de 0 a 15 de tensado
para los "DATOS
16 FLEJADORA"
tiempos . TIEMPO
de tensado OUT |- TENSADO
"DATOS
FLEJADORA"
. TENSADO —
3.000000e+
000 —4IN2
Segm.: 7 TIEMPO TENSADO SELECCION 4

DB1100.DBD

2
Variable

de 0 a 15

D

para los
16

tiempos

de tensado

"DATOS

CMP ==

FLEJADORA"
.TENSADO —IN1

4.000000e+
000 —IN2

EN

S5T#400MS —IN

MOVE
ENO

DB1100.DBW
6
Tiempos
de tensado

"DATOS
FLEJADORA"
. TIEMPO

OUT |- TENSADO
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DB1

de

de t

Variable
para los
tiempo

"DATOS

100.DBD

Z
0 a 15

16

ens (0]

FLEJADORA"
.TENSADO —IN1

5.000000e+
000 —IN2

Segm.: 9

S5T#500MS —

EN

IN

MOVE
ENO

6
Tiempos
de tensado

"DATOS
FLEJADORA"
.TIEMPO
OUT |- TENSADO

TIEMPO TENSADO SELECCION 6

DB1100.DBW

Escuela Universitaria
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Universidad Zaragoza

DB1100.DBD
2

CMP

Variable
de 0 a 15
para los
16
tiempos
de tensado
"DATOS
FLEJADORA"

.TENSADO —IN1

6.000000e+
000 —IN2

Segm.: 10

S5T#600MS —

EN

IN

DB1100.DBW
6
Tiempos
de tensado

"DATOS
FLEJADORA"
. TIEMPO
OUT |- TENSADO

TIEMPO TENSADO SELECCION 7

DB1100.DBD
2

Variable

de 0 a 15

CMP ==

para los
16

tiempos

de tensado

"DATOS

FLEJADORA"
.TENSADO —IN1

7.000000e+
000 —IN2

EN

S5T#700MS —HIN

MOVE

DB1100.DBW

6

Tiempos
de tensado
"DATOS
FLEJADORA"
. TIEMPO

OUT |- TENSADO
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DB1

de

de t

Variable
para los
tiempo

"DATOS

100.DBD

Z
0 a 15

16

ens (0]

FLEJADORA"
.TENSADO —IN1

8.000000e+
000 —IN2

Segm.: 12

S5T#800MS —

EN

IN

MOVE
ENO

6
Tiempos
de tensado

"DATOS
FLEJADORA"
.TIEMPO
OUT |- TENSADO

TIEMPO TENSADO SELECCION 9

DB1100.DBW

Escuela Universitaria
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DB1100.DBD
2

CMP

Variable
de 0 a 15
para los
16
tiempos
de tensado
"DATOS
FLEJADORA"

.TENSADO —IN1

9.000000e+
000 —IN2

Segm.: 13

S5T#900MS —

EN

IN

DB1100.DBW
6
Tiempos
de tensado

"DATOS
FLEJADORA"
. TIEMPO
OUT |- TENSADO

TIEMPO TENSADO SELECCION 10

DB1100.DBD
2

Variable

de 0 a 15

CMP ==

para los
16

tiempos

de tensado

"DATOS

FLEJADORA"
.TENSADO —IN1

1.000000e+
001 —IN2

EN

S5T#1S —IN

MOVE

DB1100.DBW

6

Tiempos
de tensado
"DATOS
FLEJADORA"
. TIEMPO

OUT |- TENSADO
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DB1

de

de t

v

Variable
para los
tiempo

FLEJADORA"
.TENSADO —IN1

100.DBD

Z
0 a 15

16

ensado
'"DATOS

CMP

MOVE

S5T#1S100M
s |

EN ENO

DB1100.DBW

6
Tiempos
de tensado

"DATOS
FLEJADORA"

.TIEMPO

OUT |- TENSADO

1
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1.100000e+
001 —IN2
Segm.: 15 TIEMPO TENSADO SELECCION 12
CMP MOVE

EN ENO

DB1100.DBD S5T#1S200M DB1100.DBW

2 s —IN 6
Variable
de 0 a 15

16

de tens

Segm.: 16

para los
tiempos

"DATOS
FLEJADORA"

.TENSADO —IN1

1.200000e+

ado

001 —4IN2

Tiempos

de tensado
"DATOS
FLEJADORA"
.TIEMPO

OUT - TENSADO

TIEMPO TENSADO SELECCION 13

CMP ==

DB1100.DBD

2
Variable

de 0 a 15

para los
16

tiempos

de tensado

"DATOS

FLEJADORA"

.TENSADO —IN1

1.300000e+

001 —IN2

S5T#1S300M
5 -

EN

IN

MOVE

ENO

DB1100.DBW

6

Tiempos
de tensado
"DATOS
FLEJADORA"
. TIEMPO

OUT |- TENSADO
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CMP == MOVE
EN ENO
DB1100.DBD S5T#1S400M DB1100.DBW
2 s —IN 6
Variable Tiempos
de 0 a 15 de tensado
para los "DATOS
16 FLEJADORA"
tiempos .TIEMPO
de tensado OUT |- TENSADO
"DATOS
FLEJADORA"
.TENSADO —IN1
1.400000e+
001 —IN2
Segm.: 18 TIEMPO TENSADO SELECCION 15
CMP == MOVE
EN ENO
DB1100.DBD S5T#1S500M DB1100.DBW
2 s —IN 6
Variable Tiempos
de 0 a 15 de tensado
para los "DATOS
16 FLEJADORA"
tiempos . TIEMPO
de tensado OUT |- TENSADO
"DATOS
FLEJADORA"
.TENSADO —IN1
1.500000e+
001 —IN2
Segm.: 19 FLEJADORA: TIEMPO TENSADO
M585.2
M585.4 T566 FLEJADORA:
FLEJADORA: FLEJADORA: FIN DE
MEMORIA TIEMPO TENSADO
DE TENSADO (TENSION
RETENSADO "T FINAL)
"M 566" "M
585.4" S EVERZ 585.2"
| s 0 ¢ r—
DB1100.DBW
6
Tiempos
de tensado
"DATOS
FLEJADORA"
. TIEMPO
TENSADO —{TW DUAL
—R DEZ
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PRODUCCION EN UNA FABRICA MADERERA B | versidadzaragoza

1.4. Bloque de funcién 583

Nombre: Familia:
Autor: Versién: 0.1
Versién del bloque: 2

Hora y fecha Cédigo: 21/05/2021 11:33:33

Interface: 16/03/2021 09:05:42
Longitud (bloque / cédigo / datos): 00504 00358 00024

nentario

ouT 0.0
IN_OUT 0.0
STAT 0.0
TEMP 0.0
CONV_AKKU1 DWord 0.0
CONV_AKKU2 DWord 4.0
CONV_STW Word 8.0
CONV_INDEX | Word 10.0
CONV_DT Date And Time 12.0
CONV_HDR Struct 20.0
TEMP17 Word 20.0
TEMP18 Word 22.0

IBloque: FB583

ISegm.: 1 INDICADOR DE DESCONECTADO
DB1100.DBX
19.5
Indicador
de
Desconecta
do
M592.3 M588.2 activado
FLEJADORA: FLEJADORA: "DATOS
FALLO ORDEN DE FLEJADORA"
GENERAL MARCHA . INDICADOR
"M "M _DESCONECT
592.3" 588.2" ADO
_ | o
M588.6
M588.2 M581.0 FLEJADORA:
FLEJADORA: FLEJADORA: MEMORIA
ORDEN DE ORDEN DE DE PASO
MARCHA EMERGENCIA DIRECTO
"M "M "M
588.2" 581.0" 588.6"
% V1 V1
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Segm.: 2 INDICADOR DE EMERGENCIA
DB1100.DBX
19.6
Indicador
de
Emergencia
M581.0 activado
FLEJADORA: "DATOS
ORDEN DE FLEJADORA"
EMERGENCIA . INDICADOR
"M _ EMERGENCI
581.0" A
I (O
Segm.: 3 TIEMPO MAXIMO DE SALIDA DE FLEJE
T662
FLEJADORA:
M584.0 A88.0 TIEMPO
FLEJADORA: FLEJADORA: MAXIMO DE
POSICION CONTACTOR SALIDA DE
-0- PARA LANZADO FLEJE
EL LANZADO DE FLEJE "T
"W N 662"
584.0" 88.0" S_EVERZ
— — 0
S5T#9S —TW DUAL
R DEZ
Segm.: 4 FALLO EN LANZADO DE FLEJE
T662 M592.0
FLEJADORA: FLEJADORA:
TIEMPO FALLO EN

"DATOS
FLEJADORA"

.DESCONECT
ADO —R

MAXIMO DE LANZADO
SALIDA DE DE FLEJE
FLEJE "M
" 592.0"
662" SR
|| 0
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DB1100.DBX
20.5
FALLO
M592.0 LANZADO
FLEJADORA: FLEJE
FALLO EN "DATOS
LANZADO FLEJADORA"
DE FLEJE .FALLO
"M LANZADO
592.0" FLEJE
} N
Segm.: 6 TIEMPO MAXIMO DE TENSADO
E162.3 T663
M584.3 A88.1 FLEJADORA: FLEJADORA:
FLEJADORA: FLEJADORA: DETECTOR TIEMPO
MEMORIA CONTACTOR FIN DE MAXIMO DE
DE RECOGIDA RECOGIDA TENSADO
RECOGIDA Y TENSADO FLEJE "

"M "A ”E 663"
584.3" 88.1" 162.3" S EVERZ
— | | | s 0

S5T#2S950M
S—TwW DUAL
R DEZ
Segm.: 7 FALLO EN TENSADO DE FLEJE
M592.1
T663 FLEJADORA:
FLEJADORA: FALLO EN
TIEMPO TENSADO
MAXIMO DE DE FLEJE
TENSADO "M
"T 592.1"
663" SR
415_ }_LQ
DB1100.DBX
8.2
Pulsador
desconecta
do
"DATOS
FLEJADORA"
.DESCONECT
ADO —R
Segm.: 8 VISU FALLO TENSADO FLEJE

DB1100.DBX

20.6

M592.1 FALLO
FLEJADORA:

ALLO EN FLEJE
TENSADO "DATOS

DE FLEJE FLEJADORA"
"™ .FALLO
592.1" TENSADO

| O—
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T695
FLEJADORA:
M664.7 M586.3 TIEMPO DE
FLEJADORA: M588.2 FLEJADORA: M581.0 EXCESO
AUXILIAR FLEJADORA: DETECTOR FLEJADORA : MARCHA
MARCHA ORDEN DE DEVANADOR ORDEN DE DEVANADOR
DEVANADOR MARCHA LLENO EMERGENCIA "T
"M "M "M "M 695"
664.7" 588.2" 586.3" 581.0" S_EVERZ
— /1 /1 s 0
S5T#9S900M
s —TwW DUAL |-
—R DEZ |-
Segm.: 10 FALLO EN DEVANADOR
T695
FLEJADORA: M592.4
TIEMPO DE FLEJADORA:
EXCESO FALLO EN
MARCHA DEVANADOR
DEVANADOR "M
"T 592.4"
695" SR
444176'%44iL4,Q
DB1100.DBX
8.2
Pulsador
desconecta
do
"DATOS
FLEJADORA"
.DESCONECT
ADO—R
Segm.: 11 VISU FALLO DEVANADOR
DB1100.DBX
20.7
M592.4 FALLO
FLEJADORA: DEVANADOR
FALLO EN "DATOS
DEVANADOR FLEJADORA"
"M .FALLO_
592.4" DEVANADOR
| N |
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ISegm.: 12 FALLO EN GIRO DE LEVAS

M592.5

T661 FLEJADORA:
FLEJADORA: FALLO EN
TIEMPO GIRO DE
MAXIMO DE LEVAS
GIRO LEVAS "M
"T 592.5"
661" SR

- 1.7. s o

DB1100.DBX
8.2

"DATOS
FLEJADORA"
.DESCONECT
ADO R
Segm.: 13 VISU FALLO GIRO DE LEVAS
DB1100.DBX
21.1
M592.5 FALLO
FLEJADORA: GIRO DE
FALLO EN LEVAS
GIRO DE "DATOS
LEVAS FLEJADORA"
"M .FALLO
592.5" GIRO LEVAS
| 7 |
Segm.: 14 TIEMPO MAXIMO DE GIRO LEVAS

{IMO DE
GIRO LEVAS
wp
661"
S_EVERZ
T I S Q
S5T#35500M
S —IW DUAL —
DEZ
"y
584.7"
88.3
CONTACTOR
DE LEVAS
"a
8g.3"
|
{1 R
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1

Segm.: 15 FALLO GENERAL

M592.0
FLEJADORA:
FALLO EN
LANZADO
DE FLEJE

"M
592.0"

Q

M592.3
FLEJADORA:
FALLO
GENERAL
"y
592.3"

- 1.8.| s

I
M592.1
FLEJADORA:
FALLO EN
TENSADO
DE FLEJE

v
592.1"
|

M592.4
FLEJADORA:
FALLO EN
DEVANADOR
v
592.4"

DB1100.DBX
8.2
Pulsador
desconecta
do
"DATOS
FLEJADORA"
.DESCONECT
ADO —

SR

Segm.: 16

VISU FALLO

GENERAL

M592.3
FLEJADORA:
FALLO
GENERAL
"
592.3"

DB1100.DBX
21.0
FALLO

GENERAL

"DATOS
FLEJADORA"

.FALLO

GENERAL
(Y |

—

Segm.: 17

COMUNICACION PLC-HMI SIEMPRE A 1

DB1100.DBX
20.0
Comunicaci
on PLC-HMI
"DATOS
FLEJADORA"
.COMUNICA
PLC
(D
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1.5. Bloque de funcién 584

Nombre: Familia:
Autor: Versién: 0.1
Versién del bloque: 2
Hora y fecha Cédigo: 21/05/2021 11:33:33
Interface: 16/03/2021 09:05:42

Longitud (bloque / cédigo / datos): 00934 00768 00024

nentario

ouT 0.0
IN_OUT 0.0
STAT 0.0
TEMP 0.0
CONV_AKKU1 DWord 0.0
CONV_AKKU2 DWord 4.0
CONV_STW Word 8.0
CONV_INDEX | Word 10.0
CONV_DT Date And Time 12.0
CONV_HDR Struct 20.0
TEMP17 Word 20.0
TEMP18 Word 22.0

IBloque: FB584

ISegm.: 1 IMPULSO DE FLEJADO
M591.3
FLEJADORA: M588.6
IMPULSO FLEJADORA: M591.0
DEL MEMORIA FLEJADORA:
PRIMER DE PASO IMPULSO
FLEJADO DIRECTO DE FLEJADO
"M " "M
“‘59ﬁ.b 58816 ayi\u
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ISegm.: 2 MEMORIA DEL PRIMER FLEJADO
M591.1
FLEJADORA:
MEMORIA
E159.1 E163.2 M588.2 M588.3 DEL
FLEJADORA: FLEJADORA: FLEJADORA: FLEJADORA: PRIMER
CONSENSO CELULA ORDEN DE ORDEN DE FLEJADO
INICIO PRESENCIA MARCHA AUTOMATICO "M
FLEJADO "E "M "M 591.1"
"E159.1" 163.2" 588.2" 588.3" M668.0 SR
] | | | NI
E159.1 E163.2
FLEJADORA: FLEJADORA:
CONSENSO CELULA
INICIO PRESENCIA
FLEJADO "E
"E159.1" 163.2"
% % R
M588.6
FLEJADORA:
MEMORIA
DE PASO
DIRECTO
o~
588.6"
||
|
M668.0
/1
Segm.: 3 AUXILIAR DEL PRIMER FLEJADO
M591.2
M591.2 M591.3 FLEJADORA:
FLEJADORA: FLEJADORA: AUXILIAR
E159.1 E163.2 M588.2 AUXILIAR IMPULSO DEL
FLEJADORA: FLEJADORA: FLEJADORA: DEL DEL PRIMER
CONSENSO CELULA ORDEN DE PRIMER PRIMER FLEJADO
INICIO PRESENCIA MARCHA FLEJADO FLEJADO "M
FLEJADO "E "M "M "M 591.2"
"E159.1" 163.2" 588.2" 591.2" 591.3" SR
| | | % (H)—
E159.1
FLEJADORA:
CONSENSO
INICIO
FLEJADO
"E159.1"
1 R
M588.6
FLEJADORA:
MEMORIA
DE PASO
DIRECTO
"y
588.6"
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E159.1 E163.2
CONSENSO CELULA
INICIO PRESENCIA
FLEJADO "E
"E159.1" 163.2"

FLEJADORA: FLEJADORA:

M588.2
FLEJADORA:

ORDEN DE

MARCHA

"M

588.2"

M588.3
FLEJADORA:
ORDEN DE
AUTOMATICO
"M
588.3"
||

M591.4

FLEJADORA:

MEMORIA
DEL
ULTIMO
FLEJADO
"y
591.4"

M668.0 SR

4 ||
E163.2
FLEJADORA:
CELULA
PRESENCIA
"E
163.2"

4

M588.6
FLEJADORA:
MEMORIA
DE PASO
DIRECTO

v
588.6"
|
[
M668.0

L1
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Segm.: 5

AUXILIAR DEL ULTIMO FLEJADO

M591.4
FLEJADORA:

MEMORIA M588.2
DEL FLEJADORA:

ULTIMO ORDEN DE

FLEJADO MARCHA

"M "M

591.4" 588.2"

M591.5
FLEJADORA:
AUXILIAR
DEL

ULTIMO
FLEJADO
"
591.5"

M591.5
M591.6 FLEJADORA:
FLEJADORA: AUXILIAR
IMPULSO DEL
DEL ULTIMO
ULTIMO FLEJADO
FLEJADO "M
"M 591.5"

591.6" SR

(#>—-S 0

— | N
E163.2
FLEJADORA:

CELULA

PRESENCIA

"E

163.2"

4

4

M588.6
FLEJADORA:
MEMORIA
DE PASO
DIRECTO

"M
588.6"
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VISU: CELULA PRESENCIA DETECTA SI LLEGA PAQUETE

ISegm.: 6
DB1100.DBX
19.3
CELULA
PRESENCIA
DETECTA
E163.2 SI LLEGA
FLEJADORA: PAQUETE
CELULA "DATOS
PRESENCIA FLEJADORA"
"E .CELULA
163.2" PRESENCIA
} () |
Segm.: 7 TEMPORIZADOR PROGRAMA -1-
M591.1 M591.4
M581.1 M581.2 FLEJADORA: FLEJADORA:
FLEJADORA: FLEJADORA: MEMORIA MEMORIA
ORDEN E L OR
PROGRAMA PRIMER ULTIMO PROGRAMA 1
-1- FLEJADO FLEJADO "T
"M "M "M 576"
581.1" 581.2" 591.1" 591.4" M668.0 S EVERZ
AR % [ % | s - 0
DB1100.DBW
10
Tiempos
de
programa 1
"DATOS
FLEJADORA"
. TIEMPO
PROGRAMA1 —TW DUAL —
—R DEZ —
Segm.: 8 TEMPORIZADOR PROGRAMA -2-
T577

M581.1

FLEJADORA:

ORDEN
PROGRAMA
,1,

"M
581.1"

PROGRAMA
"M B
581.3"

PROGRAMA PRIMER ULTIMO
-4- FLEJADO FLEJADO

i i i

581.4" 591.1" 591.4"

V1 || V1

/1

V1

FLEJADORA:
TEMPORIZ
OR
PROGRAMA 2
np
577"
S_EVERZ
S Q
programa 2
"DATOS
FLEJADORA"
.TIEMPO_
PROGRAMA2 _|TW DUAL |
_R DEZ |
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I Segm.: 9 TEMPORIZADOR PROGRAMA -3-
M591.1 M591.4 T578
M581.3 M581.1 M581.2 FLEJADORA: FLEJADORA: FLEJADORA:
FLEJADORA: FLEJADORA: FLEJADORA: MEMORIA MEMORIA TEMPORIZAD
ORDEN ORDEN ORDEN ) DEL DEL OR
PROGRAMA PROGRAMA PROGRAMA PROGRAMA PRIMER ULTIMO PROGRAMA 3
-3- -1- -2- -4- FLEJADO FLEJADO "T
"y "y "y "y "y "y 578"
581.3" 581.1" 581.2" 581.4" 591.1" 591.4" M669.0 S EVERZ
|| | | | | | | -
I 1 11 11 1 11 l ——s Q
DB1100.DBW
14
Tiempos
de
programa 3
"DATOS
FLEJADORA"™
.TIEMPO_
PROGRAMA3 —|TW DUAL [~
R DEZ [~
Segm.: 10 TEMPORIZADOR PROGRAMA -4-
M591.1 M591.4
M581.4 M581.1 FLEJADORA: FLEJADORA: :
FLEJADORA: FLEJADORA: MEMORIA MEMORIA TEMPORIZAD
ORDEN ORDEN DEL OR
RAMA PROGRAMA PRIMER ULTIMO PROGRAMA 4
-1- FLEJADO FLEJADO "T
"y "y "y "y 579"
581.4" 581.1" 591.1" 591.4" M669.0 S EVERZ
| | | | | -
1 1 P 1 || 5 Q
DB1100.
16
Tiempos
de
programa 4
"DATOS
FLEJADORA™
.TIEMPO_
PROGRAMA4 —TW DUAL —
R DEZ -
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Segm.: 11 FLEJADORA:DISTINTOS TEMPORIZADORES PROGRAMAS

PREGUNTAR SI ESTA BIEN Y SI SE PUEDE USAR LA M592.2 (ANTES NO LA USABA)

M592.2
T576 FLEJADORA:
FLEJADORA: DISTINTOS
TEMPORIZAD TEMPORIZAD
OR ORES
PROGRAMA 1 POGRAMAS
nwp "M
576" 592.2"

§ O—

T577
FLEJADORA:
TEMPORIZAD

OR
PROGRAMA 2
"T
577"
||

T578
FLEJADORA:
TEMPORIZAD
OR
PROGRAMA 3
np
578"
||

T579
FLEJADORA:
TEMPORIZAD
OR
PROGRAMA 4
np
579"
||
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i ) —

ISegm.: 12 ORDEN DE FLEJADO
T671 M591.7
M591.0 M588.3 FLEJADORA: FLEJADORA:
FLEJADORA: FLEJADORA: TIEMPO DE ORDEN DE
IMPULSO ORDEN DE IMPULSO FLEJADO
DE FLEJADO AUTOMATICO DE FLEJADO
"M "M llT 591‘7"
591.0" 588.3" 671" SR
| N L S
DB1100.DBX
19.7
Pulsador
de
flejado M588.4
manual FLEJADORA:
"DATOS ORDEN DE
FLEJADORA" MANUAL
.FLEJADO "M
MANUAL 588.4"
— | |
M588.2
FLEJADORA:
ORDEN DE
MARCHA
"M
588.2"
bﬁ
T703
FLEJADORA:
TIEMPO
RETRASO
FIN GIRO
LEVAS
n
703"
||
[
DB1100.DBX
8.1
Pulsador
ciclo de
corte de
fleje
"DATOS
FLEJADORA"
.CICLO
||
Segm.: 13 TIEMPO DE IMPULSO DE FLEJADO
T671
FLEJADORA:
M591.0 M588.3 TIEMPO DE
FLEJADORA: FLEJADORA: IMPULSO
IMPULSO ORDEN DE DE FLEJADO
DE FLEJADO AUTOMATICO "T
" "M 671"
591.0" 588.3" S EVERZ
— \ S Q
DB1100.DBX S5T#200MS —TW DUAL
19.7
Pulsador _R DEZ
de
flejado M588.4
manual FLEJADORA:
"DATOS ORDEN DE
FLEJADORA" MANUAL
.FLEJADO__ "M
MANUAL 588.4"
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M664.1
T693 FLEJADORA:
M587.0 FLEJADORA : AUXILIAR
FLEJADORA: M591.7 M588.2 TIEMPO AVANCE
MANIOBRAS FLEJADORA: FLEJADORA: CABEZAL TRANSPORTE
FLEJADORA ORDEN DE ORDEN DE EN MAXIMO S -1-vy
OK FLEJADO MARCHA SUPERIOR -2-

"M "M IIM "T IIM
587.0" 591.7" 588.2" 693" 664.1"
] /1 || || (>—

M587.1
FLEJADORA:
FIN DE
FLEJADO
INTERMEDIO
AVANCE
TRANS.
"M
587.1"
N
Segm.: 15 FIN DE FLEJADO INTERMEDIO AVANCE TRANS.
M587.1
E162.6 FLEJADORA:
FLEJADORA: FIN DE
E163.2 CELULA DE FLEJADO
FLEJADORA: PASO A INTERMEDIO
CELULA BAJADA AVANCE
PRESENCIA LENTA TRANS.
163.2" 162.6" 587.1"
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1.6. Bloque de funcién 585

Nombre: Familia:
Autor: Versién: 0.1
Versién del bloque: 2
Hora y fecha Cédigo: 21/05/2021 11:33:33
Interface: 16/03/2021 09:05:42

Longitud (bloque / cédigo / datos): 00334 00212 00024

Nombre 7 Tipo de datos [ ire E or inicial | Comentario
IN 0.0
ouT 0.0
IN_OUT 0.0
STAT 0.0
TEMP 0.0

CONV_AKKU1 DWord 0.0
CONV_AKKU2 DWord 4.0
CONV_STW Word 8.0
CONV_INDEX Word 10.0
CONV_DT Date And Time 12.0
CONV_HDR Struct 20.0
TEMP17 Word 20.0
TEMP18 Word 22.0

Bloque: FB585 MANDO DEVANADOR
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Segm.: 1 AUXILIAR MARCHA DEVANADOR

DB1100.DBX
8.1 M664.7

Pulsador
ciclo de
corte de

FLEJADORA:
AUXILIAR
MARCHA

fleje DEVANADOR
"DATOS "M
FLEJADORA" 664.7"
.CICLO SR
N S 0
M585.2
FLEJADORA:
FIN DE
TENSADO
(TENSION
FINAL)
.
585.2"
||
[
M584.7
FLEJADORA:
GIRO
LEVAS A
POSICION
-0-
-
584.7"
||
[
T663
FLEJADORA:
TIEMPO
MAXIMO DE
TENSADO
-
663"
||
[
T695
FLEJADORA:
TIEMPO DE
EXCESO
MARCHA
DEVANADOR
nep
695"
N R

T696
FLEJADORA:
TIEMPO
RETARDO
DETECTOR
DEVANADOR

wep
696"

-

M592.4
FLEJADORA:
FALLO EN
DEVANADOR
"y
592.4"
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Segm.: 2 FLEJADORA : ORDEN MARCHA DEVANADOR
M664.7 M586.3 M586.6
FLEJADORA: M592.4 M588.2 FLEJADORA: FLEJADORA:
AUXILIAR FLEJADORA: FLEJADORA: DETECTOR ORDEN
MARCHA FALLO EN ORDEN DE DEVANADOR MARCHA
DEVANADOR DEVANADOR MARCHA LLENO DEVANADOR
wy Vi "W "W "W
664.7" 592.4" 588.2" 586.3" 586.6"
1 % N V] O
Segm.: 3 CONTACTOR DE DEVANADOR
M586.6 AB88.4
FLEJADORA: M581.0 M588.2 FLEJADORA:
ORDEN FLEJADORA: FLEJADORA: CONTACTOR
MARCHA ORDEN DE ORDEN DE DE
DEVANADOR EMERGENCIA MARCHA DEVANADOR
IIM ”M ”M HA
586.6" 581.0" 588.2" 88.4"
| | | (>
| | /1
DB1100.DBX
8.3
Pulsador M588.4
devanador FLEJADORA:
en manual ORDEN DE
"DATOS MANUA
FLEJADORA" "M
.DEVANADOR 588.4"
Segm.: 4 DETECTOR DEVANADOR LLENO
E162.5
FLEJADORA: M586.3
DETECTOR FLEJADORA:
DE DETECTOR
DEVANADOR DEVANADOR
LLENO LLENO
o) "
162.5" 586.3"
| N |
] \
Segm.: 5 VISU INDICADOR DEVANADOR LLENO
DB1100.DBX
19.0
M586.3 Indicador
FLEJADORA: devanador
DETECTOR lleno
DEVANADOR "DATOS
LLENO FLEJADORA"
"M .DEVANADOR
586.3" _LLENO
N O—
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1

[segm.: 6 FLEJADORA:TIEMPO RETARDO DETECTOR DEVANADOR
T696
FLEJADORA:
M586.3 TIEMPO
FLEJADORA: RETARDO
DETECTOR DETECTOR
DEVANADOR  DEVANADOR
LLENO "T
"M 696"
586.3" S_EVER3Z
N s 0
S5T#200MS HTW  DUAL
R DEZ

Segm.: 7 AUX.DEVANADOR LLENO PARA EL LANZADO
M587.5 M587.4
T693 T696 M587.4 FLEJADORA : FLEJADORA :
M664.0 FLEJADORA: FLEJADORA: FLEJADORA: IMPULSO AUX.DEVANA
FLEJADORA: TIEMPO TIEMPO AUX.DEVANA DEVANADOR DOR LLENO
AUXILIAR CABEZAL RETARDO DOR LLENO LLENO PARA EL
DE SALIDA EN MAXIMO DETECTOR PARA EL PARA EL LANZADO
DE FLEJE SUPERIOR DEVANADOR LANZADO LANZADO "M
IIM IIT llT IIM HM 587 . 4"
664.0" 693" 696" 587.4" 587.5" SR
| N | 7 H— 0
M586.3
FLEJADORA:
DETECTOR
DEVANADOR
LLENO
"
586.3"
|
] R
DB1100.DBX
8.1
Pulsador
ciclo de
corte de
fleje
"DATOS
FLEJADORA"
.CICLO
||
[
Segm.: 8 ORDEN DEVANADOR LLENO PARA EL LANZADO
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1.7. Bloque de funcion 586
Nombre: Familia:
Autor: Versién: 0.1

Versién del bloque: 2

Hora y fecha Cédigo: 21/05/2021 11:33:33

Interface: 16/03/2021 09:05:42
Longitud (bloque / cédigo / datos): 00258 00128 00024

Nombre 7 ipo de d: s [ pir 7 icia Comentario
IN 0.0
ouT 0.0
IN_OUT 0.0
STAT 0.0
TEMP 0.0

CONV_AKKU1 DWord 0.0
CONV_AKKU2 DWord 4.0
CONV_STW Word 8.0
CONV_INDEX | Word 10.0
CONV_DT Date And Time 12.0
CONV_HDR Struct 20.0
TEMP17 Word 20.0
TEMP18 Word 22.0

IBloque: FB586

ISegm.: 1 CONTADOR DE FLEJADAS TOTAL
M585. 2
FLEJADORA:

FIN DE

TENSADO M583.0

(TENSION PULSO

FINAL) CONTADOR

"M FLEJADAS

585.2" "M583.0" ADD R

|| (P) EN " ENO
DB1100.DBD DB1100.DBD
22 22
CONTADOR CONTADOR
FLEJADAS FLEJADAS
TOTAL TOTAL
"DATOS "DATOS
FLEJADORA" FLEJADORA"
.CONTADOR _ .CONTADOR
FLEJADAS FLEJADAS
TOTAL —IN1 OUT |- TOTAL
1.000000e+
000 —IN2

53



AUTOMATIZACION Y MEJORA DE UNA LINEA DE
PRODUCCION EN UNA FABRICA MADERERA

Escuela Universitaria
Politécnica - Teruel

1

- Universidad Zaragoza

Segm.: 2 CONTADOR DE FLEJADAS POR PAQUETE
M585.2
FLEJADORA : M583.1
FIN DE E163.2 PULSO
TENSADO FLEJADORA: CONTADOR
(TENSION FLEJADAS
FINAL) PRESENCIA POR
"M "E PAQUETE
585.2" 163.2" "M583.1" DD R
|} | (P EN  ENO
DB1100.DBD DB1100.DBD
26 26
CONTADOR CONTADOR
FLEJADAS FLEJADAS
POR POR
PAQUETE PAQUETE
"DATOS "DATOS
FLEJADORA" FLEJADORA"
.CONTADOR _ .CONTADOR _
FLEJADAS FLEJADAS
PAQ —|IN1 OUT - PAQ
1.000000e+
000 —IN2
Segm.: 3 RESET CONTADOR FLEJADAS POR PAQUETE
CUANDO SALE PAQUETE RESETEA CONTADOR
T712
FLEJADORA:
RETARDO
E163.2 CONTADOR
FLEJADORA: FLEJ/PAQUE
CELULA T
PRESENCIA "
"E 712"
163.2" S_EVERZ MOVE
1 S Q EN ENO
S5T#2S —TW DUAL 0.000000e+ DB1100.DBD
000 —|IN 26
—R DEZ |- CONTADOR
FLEJADAS
POR
PAQUETE
"DATOS
FLEJADORA"
.CONTADOR _
FLEJADAS
OUT |- PAQ -
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1.8. Bloque de funcién 587

Nombre: Familia:
Autor: Versién: 0.1
Versién del bloque: 2
Hora y fecha Cédigo: 21/05/2021 11:33:33
Interface: 08/04/2021 12:48:30
Longitud (bloque / cédigo / datos): 00382 00280 00002

alor inicial Comentario

Nombre Tipo de dat

ouT

STAT

0.0
0.0
IN_OUT 0.0
0.0
0.0

TEMP

Bloque: FB587 PASOS FLEJADO

Segm.: 1 PASO 1:LANZADO FLEJE POR EL ARCO
AUTO - O
MANUAL - 1
DB1100.DBX
DB1100.DBX 19.2
0.0 PASO: DEL
Selector LANZADO
A88.0 Manual o DEL FLEJE
FLEJADORA: Automatico POR EL
CONTACTOR "DATOS ARCO
FLEJADORA" "DATOS
. SELECTOR _ FLEJADORA"
MANUAL_ .LANZADO
. AUTO FLEJE_ARCO
N 1 (50—
DB1100.DBX
DB1100.DBX 19.2
0.0 PASO: DEL
Selector LANZADO
Manual o DEL FLEJE
Automatico POR EL
"DATOS ARCO
FLEJADORA" "DATOS
.SELECTOR _ FLEJADORA"
MANUAL .LANZADO
AUTO FLEJE ARCO
| (R
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Segm.: 2 PASO 2:LLEGADA FLEJE POR EL ARCO
DB1100.DBX
DB1100.DBX 20.3
E162.2 0.0 PASO:
FLEJADORA: Selector LLEGADA
DETECTOR Manual o DEL FLEJE
DE Automatico POR EL
LLEGADA "DATOS ARCO
FLEJE POR FLEJADORA" "DATOS
EL ARCO .SELECTOR _ FLEJADORA"
"E MANUAL .FLEJE
162.2" AUTO LLEGA_PASO
| 2 (s>—
DB1100.DBX
DB1100.DBX 20.3
0.0 PASO:
Selector LLEGADA
Manual o DEL FLEJE
Automatico POR EL
"DATOS ARCO
FLEJADORA" "DATOS
.SELECTOR FLEJADORA"
MANUAL .FLEJE
AUTO LLEGA_PASO
| (R—
Segm.: 3 PASO 3:VISU BAJADA CABEZAL

DB1100.DBX
DB1100.DBX 20.4
A88.5 0.0 PASO:
FLEJADORA: Selector Bajada
ELECTROVAL Manual o cabezal
VULA Automatico para
BAJADA "DATOS flejado
RAPIDA DE FLEJADORA" "DATOS
CABEZAL .SELECTOR _ FLEJADORA"
"A MANUAL_ .CABEZAL
88.5" AUTO BAJA_PASO
N % ()
AB88.6 DB1100.DBX
FLEJADORA: DB1100.DBX 20.4
ELECTROVAL 0.0 PASO:
VULA Selector Bajada
BAJADA Manual o cabezal
LENTA DE Automatico para
CABEZAL "DATOS flejado
"A FLEJADORA" "DATOS
88.6" .SELECTOR _ FLEJADORA"
} } MANUAL .CABEZAL
AUTO BAJA_ PASO
| (®
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Segm.: 4 PASO 4:PARO BAJADA CABEZ%%llOO DR

DB1100.DBX 19.1
0.0 PASO:CABEZ
788.7 Selector AL EN
FLEJADORA : Manaallc CONTACTO
ELECTROVAL Automatico CON EL
VULA PARO "DATOS PALET
BAJADA DE FLEJADORA" "DATOS
CABEZAL .SELECTOR _ FLEJADORA"
" MANUAL .CABEZAL
8g. 7" AUTO CONTACTO
- % (s>—
DB1100.DBX
DB1100.DBX 19.1
0.0 PASO:CABEZ
Selector AL EN
Manual o CONTACTO
Automatico CON EL
"DATOS PALET
FLEJADORA" "DATOS
.SELECTOR FLEJADORA"
MANUAL .CABEZAL
AUTO CONTACTO
| (R>—
Segm.: 5 PASO 5:RECOGIDA Y TENSADO DEL FLEJE
DB1100.DBX DB1100.DBX
0.0 19.4
Selector PASO:

A88.1 Manual o RECOGIDA
FLEJADORA: Automatico Y TENSADO
CONTACTOR "DATOS DEL FLEJE
RECOGIDA FLEJADORA" "DATOS
Y TENSADO .SELECTOR _ FLEJADORA"

"A MANUAL_ .RECOGIDA
88.1" AUTO Y TENSADO
| % (s>—
DB1100.DBX DB1100.DBX
0.0 19.4
Selector PASO:
Manual o RECOGIDA
Automatico Y TENSADO
"DATOS DEL FLEJE
FLEJADORA" "DATOS
.SELECTOR _ FLEJADORA"
MANUAL .RECOGIDA
AUTO Y TENSADO
} } (R) |
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/R\ }
DB1100.DBX
19.4
PASO:
RECOGIDA
Y TENSADO
DEL FLEJE

"DATOS
FLEJADORA"
.RECOGIDA
Y_ TENSADO

(R) |
DB1100.DBX
19.1
PASO:CABEZ
AL EN
CONTACTO
CON EL
PALET
"DATOS
FLEJADORA"
.CABEZAL
CONTACTO
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ANEXO 2: AMPLIACION DE DATOS E ILUSTRACIONES

1.1. Ilustraciones relacionadas con la maquina flejadora

A continuacién, se muestran una serie de imdagenes relacionadas con la maquina
flejadora y el proceso de migracién.

T

1
Ll &
il nl;ﬂl I

llustracidn 1. Vista frontal de la maquina flejadora

La ilustracidon 1, representa la linea del proceso de flejado. Se puede observar la
maquina flejadora con su correspondiente bobina de fleje y las mesas
transportadoras.
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llustracidn 2. Cuadro eléctrico inicialmente

La ilustracién 2, representa el pequefio cuadro eléctrico situado en el exterior del proceso de
flejado antes de haber realizado el proceso de migrado. Se puede observar todos los
componentes del hardware necesarios para el correcto funcionamiento de la maquina.

En la parte superior, se encuentran los componentes necesarios para el funcionamiento de la
mesa de mandos. En la parte inferior (ilustracién 3), se observa el PLC S5 junto con sus
correspondientes mdédulos de entradas y salidas y todos los componentes eléctricos
correspondientes mostrados en los planos eléctricos de la memoria.
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llustracion 3. Parte inferior del cuadro eléctrico

Flexi b(ee xtra Y
'ding cable
Cable flexible r, #

llustracion 4. Inicio del montaje del hardware

La imagen 4 representa todos los componentes necesarios para iniciar el proceso de montaje
del hardware. Los componentes son los siguientes: 2 rollos de cable, una estacién remota,
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madulos de entradas y salidas, una caja de terminales eléctricos con la herramienta de
crimpado y un multimetro.

llustracién 5. Prueba de funcionamiento pantalla tactil

En la ilustracidn 5, se manifiesta la verificacién de comunicacién del autémata principal
de la linea con la pantalla tactil, una vez ejecutada la transferencia de la pantalla de
visualizacién anteriormente.

La verificacion se realizaba, forzando un bit de una variable desde el ordenador
mediante el software STEP S7, por ejemplo, el bit del pulsador Automatico, y se
observaba en la visualizacién si el pulsador se iluminaba en color verde, simbolizando
gue se encontraba activado.
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1.2. Tabla de simbolos

En este apartado, se muestra la tabla de todos los simbolos desarrollada mediante el software
STEP S7.

Estado | Simbolo_/ Direccion__| Tipo de dato| Comentario
1 A 830 A 880 |BOOL FLEJADORA:CONTACTOR LANZADO DE FLEJE
2 A 881 A 881 BOOL FLEJADORA:CONTACTOR RECOGIDA Y TENSADO
3 A 8382 A 882 |BOOL FLEJADORA:CONTACTOR DESTENSION DEL FLEJE
4 A 833 A 883 |BOOL FLEJADORA:CONTACTOR DE LEVAS
5 A 834 A 884 |BOOL FLEJADORA:CONTACTOR DE DEVANADOR
6 A 835 A 885 |BOOL FLEJADORA:ELECTROVALVULA BAJADA RAPIDA DE CABEZAL
7 A 836 A 886 |BOOL FLEJADORA:ELECTROVALVULA BAJADA LENTA DE CABEZAL
8 A 837 A 887 |BOOL FLEJADORA:ELECTROVALVULA PARO BAJADA DE CABEZAL
9 A 89.0 A 89.0 |BOOL FLEJADORA: AVANCE TRANSPORTE 1
10 A 892 A 892 |BOOL FLEJADORA: AVANCE TRANSPORTE 2
11 A 898 A 896 |BOOL FLEJADORA:RELE CAMBIO DE TEMPERATURA
12 CONTADORES FLEJADAS FB 586 FB 586
13 DATOS FLEJADORA DB 1100 |DB 1100
14 E 1620 E 1620 |BOOL FLEJADORA:DETECTOR DE LEVAS -1- POSICION -0-
15 |E 1621 E 1621 BOOL FLEJADORA:DETECTOR DE LEVAS -2- PARO ENFRIAMIENTO
16 |E 1622 E 1622 |BOOL FLEJADORA:DETECTOR DE LLEGADA FLEJE POR EL ARCO
17 |E 1623 E 1623 |BOOL FLEJADORA:DETECTOR FIN DE RECOGIDA FLEJE
18 |E 1624 E 1624 |BOOL FLEJADORA:DETECTOR CABEZAL MAXIMO SUPERIOR
19 |E 1625 E 1625 |BOOL FLEJADORA:DETECTOR DE DEVANADOR LLENO
20 |E 1626 E 1626 |BOOL FLEJADORA:CELULA DE PASO A BAJADA LENTA
21 |E 1627 E 1627 |BOOL FLEJADORA:PULSADOR DE FLEJADO EN MANUAL
22 |E 163.0 E 163.0 |BOOL FLEJADORA:RELE MC DE EMERGENCIA
23 |E 1632 E 1632 |BOOL FLEJADORA:CELULA PRESENCIA
24 |E 1637 E 163.7 |BOOL FLEJADORA:F.C.CABEZAL EN CONTACTO CON PAQUETE
25 | £159.1 E 1591 BOOL FLEJADORA:CONSENSO INICIO FLEJADO
26 INDICADORES / FALLOS FB 583 FB 583
27 M 581.0 M 581.0 |BOOL FLEJADORA:ORDEN DE EMERGENCIA
28 M 5811 M 5811 | BOOL FLEJADORA:ORDEN PROGRAMA -1-
29 M 5812 M 5812 |BOOL FLEJADORA:ORDEN PROGRAMA -2-
30 M 5813 M 5813 |BOOL FLEJADORA:ORDEN PROGRAMA -3-
AN M 5814 M 5814 |BOOL FLEJADORA:ORDEN PROGRAMA -4-
32 M 5840 M 5840 |BOOL FLEJADORA:POSICION -0- PARA EL LANZADO
33 M 584.1 M 5841 |BOOL FLEJADORA:GIRO LEVAS PARA PINZAR
34 M 5842 M 5842 |BOOL FLEJADORA:MEMORIA EN POSICION DE PINZADO
35 M 5843 M 5843 |BOOL FLEJADORA:MEMORIA DE RECOGIDA
36 M 5844 M 5844 |BOOL FLEJADORA:GIRO LEVAS A POSICION DE CORTE
37 M 5845 M 5845 |BOOL FLEJADORA:ORDEN DESTENSION DEL FLEJE
38 M 5846 M 5846 |BOOL FLEJADORA:MEMORIA PARO ENFRIAMIENTO SOLDADURA
39 M 5847 M 5847 |BOOL FLEJADORA:GIRO LEVAS A POSICION -0-

llustracion 6. Tabla de simbolos (1)
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Estado | Simbolo 7 Direccion Tipo de dato| Comentario
40 i | M 5850 M 585.0 BOOL FLEJADORA:FIN GIRO LEVAS A POSICION -0-
41 1M 5851 M 585.1 BOOL FLEJADORA:MEMORIA A POSICION -0- EN MANUAL
42 M 5852 M 5852 BOOL FLEJADORA:FIN DE TENSADO (TENSION FINAL)
43 M 5853 M 5853 |BOOL FLEJADORA:MEMORIA CAMBIO TEMPERATURA
44 1M 5854 M 5854 BOOL FLEJADORA:MEMORIA DE RETENSADO
45 M 5855 M 5855 BOOL FLEJADORA:QUEMAR RESIDUOS A OCHO FLEJES
45 1M 5856 M 5856 BOOL FLEJADORA:MEMORIA RECALENTAMIENTO LARGO
47 1M 5857 M 5857 BOOL FLEJADORA:MEMORIA RECALENTAMIENTO CORTO
43 1M 586.0 M 586.0 BOOL FLEJADORA:MEMORIA CELULA PRESENCIA EN PAQUETE
49 M 5862 M 586.2 BOOL FLEJADORA:AUXILIAR BAJADA CABEZAL PARA ENHEBRAR
50 1M 5863 M 5863 |BOOL FLEJADORA:DETECTOR DEVANADOR LLENO
51 | M 5864 M 5864 BOOL FLEJADORA:REARME ELECTROV.BAJADA PARA SUBIR
52 M 5865 M 5865 |BOOL FLEJADORA:ORDEN CAMBIO ELECTROVALVULA PARA SUBIR
53 M 5866 M 5866 |BOOL FLEJADORA:ORDEN MARCHA DEVANADOR
54 | M 5867 M 5867 BOOL FLEJADORA:ORDEN DEVANADOR LLENO PARA EL LANZADO
S5 | M 587.0 M S87.0 BOOL FLEJADORA:MANIOBRAS FLEJADORA OK
S6 M 5871 M S587.1 BOOL FLEJADORA:FIN DE FLEJADO INTERMEDIO AVANCE TRANS.
57 M 5874 M 5874 BOOL FLEJADORA:AUX.DEVANADOR LLENO PARA EL LANZADO
58 1M 5875 M 5875 BOOL FLEJADORA:IMPULSO DEVANADOR LLENO PARA EL LANZADO
59 | M 58382 M 5832 BOOL FLEJADORA:ORDEN DE MARCHA
60 1M 58383 M 58383 |BOOL FLEJADORA:ORDEN DE AUTOMATICO
61 | M 5834 M 5834 BOOL FLEJADORA:ORDEN DE MANUAL
62 | M 58386 M 58386 |BOOL FLEJADORA:MEMORIA DE PASO DIRECTO
63 M 589.0 M 589.0 BOOL FLEJADORA:ORDEN DE BAJADA DEL CABEZAL
64 M 5892 M 5892 BOOL FLEJADORA:PARO BAJADA CABEZAL Y PASO A FLEJADO
65 1M 591.0 M 591.0 BOOL FLEJADORA:IMPULSO DE FLEJADO
66 1M 5911 M 5911 BOOL FLEJADORA:MEMORIA DEL PRIMER FLEJADO
67 1M 5912 M 5912 BOOL FLEJADORA:AUXILIAR DEL PRIMER FLEJADO
68 M 5913 M 5913 BOOL FLEJADORA:IMPULSO DEL PRIMER FLEJADO
69 1M 5914 M 5914 BOOL FLEJADORA:MEMORIA DEL ULTIMO FLEJADO
70 1M 5915 M 5915 BOOL FLEJADORA:AUXILIAR DEL ULTIMO FLEJADO
71 1M 5916 M 5916 BOOL FLEJADORA:IMPULSO DEL ULTIMO FLEJADO
72 1M 5917 M 5917 BOOL FLEJADORA:ORDEN DE FLEJADO
73 1M 5920 M 5820 BOOL FLEJADORA:FALLO EN LANZADO DE FLEJE
74 1M 5921 M 5921 BOOL FLEJADORA:FALLO EN TENSADO DE FLEJE
75 1M 5922 M 5922 BOOL FLEJADORA:DISTINTOS TEMPORIZADORES POGRAMAS
76 1M 5923 M 5923 |BOOL FLEJADORA:FALLO GENERAL
77 M 5924 M 5924 BOOL FLEJADORA:FALLO EN DEVANADOR
78 {M 5925 M 5925 |BOOL FLEJADORA:FALLO EN GIRO DE LEVAS

llustracion 7. Tabla de simbolos (II)
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Estado | Simbolo_/ Direccion | Tipo de dato| Comentario
79 f (M 664.0 M 6640 |BOOL FLEJADORA:AUXILIAR DE SALIDA DE FLEJE
30 i (M 6641 M 6641 |BOOL FLEJADORA:AUXILIAR AVANCE TRANSPORTES -1- y -2-
a1 i (M 6643 M 6643 |BOOL FLEJADORA:AUXILIAR ORDEN DE MARCHA
82 i |M 6647 M 6647 |BOOL FLEJADORA:AUXILIAR MARCHA DEVANADOR
83 i | M583.0 M 5830 |[BOOL PULSO CONTADOR FLEJADAS
84 § | M583.1 M 5831 |BOOL PULSO CONTADOR FLEJADAS POR PAQUETE
85 § | MANDO DEVANADOR FB 585 |FB 585
8 § | MARCHA/MANUAL-AUTO/PROG | FB 580 | FB 580
87 § | PASOS FLEJADO FB 587 |FB 587
88 f | PROCESO FLEJADO FB 581 |FB 581
39 § | T 566 T 566 TIMER FLEJADORA: TEMPO TENSADO
90 § |T 576 T 576 TIMER FLEJADORA:TEMPORIZADOR PROGRAMA 1
91 § |T 577 T 577 TIMER FLEJADORA:TEMPORIZADOR PROGRAMA 2
92 i |T 578 T 578 TIMER FLEJADORA:TEMPORIZADOR PROGRAMA 3
93 i |T 579 T 579 TIMER FLEJADORA:TEMPORIZADOR PROGRAMA 4
94 i | T 661 T 661 TIMER FLEJADORA:TIEMPO MAXIMO DE GIRO LEVAS
i |T 662 T 662 TIMER FLEJADORA:TIEMPO MAXIMO DE SALIDA DE FLEJE
i |T 663 T 663 TIMER FLEJADORA:TIEMPO MAXIMO DE TENSADO
i | T 664 T 664 TIMER FLEJADORA:TEEMPO EVITAR EL REBOTE DEL DETECTOR
i |T 665 T 665 TIMER FLEJADORA:TIEMPO DE ENFRIAMIENTO SOLDADURA
i |T 666 T 666 TIMER FLEJADORA:TEEMPO A POSICION -0- EN MANUAL
i | T 667 T 667 TIMER FLEJADORATIEMPO RECALENTAMIENTO LARGO
i |T 668 T 668 TIMER FLEJADORA:TIEMPO RECALENTAMIENTO CORTO
i /T 669 T 669 TIMER FLEJADORA:TEEMPO DE PINZADO
i |T 670 T 670 TIMER FLEJADORA:TEMPO DE INICIO DESTENSION
i |T 67 T 67N TIMER FLEJADORA:TIEMPO DE IMPULSO DE FLEJADO
i |T 690 T 690 TIMER FLEJADORATEEMPO DE BAJADA CABEZAL EN PARO
f |T 692 T 692 TIMER FLEJADORA:TIEMPO DESTENSION DEL FLEJE
i | T 693 T 693 TIMER FLEJADORA:TIEMPO CABEZAL EN MAXIMO SUPERIOR
i | T 694 T 694 TIMER FLEJADORA:TIEMPO BAJADA PARA ENHEBRAR
i | T 695 T 695 TIMER FLEJADORA.TIEMPO DE EXCESO MARCHA DEVANADOR
i |T 6% T 6% TIMER FLEJADORATEEMPO RETARDO DETECTOR DEVANADOR
i |T 700 T 700 TIMER FLEJADORA:TIEMPO SEGURIDAD CELULA DE FLEJADO
i |T 703 T 703 TIMER FLEJADORATEEMPO RETRASO FIN GIRO LEVAS
i |T 705 T 705 TIMER FLEJADORA.TEEMPO IMPULSO CAMBIO BAJADA PARA REARME
i |T 708 T 708 TIMER FLEJADORA.TEEMPO SEGURIDAD AVANCE TRANSPORTE -1-
i T 710 T 710 TIMER FLEJADORA.TEEMPO SEGURIDAD AVANCE TRANSPORTE -2-
i T 7112 T 712 TIMER FLEJADORA: RETARDO CONTADOR FLEJ/PAQUET
T 716 T 716 TIMER FLEJADORA:TIEMPO PRESENCIA DE LA CELULA DE FLEJADO
TEMPORIZ PROG/TRANSPORT FB 584 FB 534
TIEMPOS TENSADO FB 582 FB 582
Z 110 Z 110 COUNTER FLEJADORA:PRIMER CONTADOR DE FLEJADAS

llustracion 8. Tabla de simbolos (l11)
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