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INTRODUCCION

Se realizara la simulacién de un Almacén Automatico con el software de FactorylO y

controlado por un Siemens S7-1200 (1214ACDC) mediante PLC SIM.

Gracias al Software FactorylO vamos a poder s X e

—— -,
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simular un almacén en una planta industrial. Se ha

elegido la escena Automated Warehouse (como se

observa en la imagen), y se ha modificado, para

afiadir mas funcionabilidad. Automated Warehouse

Esta escena consta de una cinta de entrada, en la cual se generan las cajas, una cinta de
salida, donde se eliminan las cajas, un “Armario” con 54 huecos para dejar las cajas
recibidas, un transelevador para transportar las cajas a los huecos del armario, y he
afiadid un segundo transelevador, para recoger o sacar las cajas del hueco que
gueramos por el otro lado, para asi poder introducir y retirar cajas

simultdneamente.

En la misma plataforma también disponemos de un Panel de mando
para la puesta en marcha, control e interrupcién del Almacén. Ademas, hemos incluido
una pantalla HMI en Tia Portal para visualizar los huecos del almacén y poder enviar al

transelevador a la posicién deseada y recoger la caja.

Se presentara programacién en GRAFCET, realizada con el programa GRAFCET-Studio.



OBIJETIVOS

El objetivo que se quiere alcanzar con este proyecto, es poder realizar la simulacién de

un almacén automatico en estacién industrial.

Gracias al programa FactorylO simularemos la planta, y desde el panel de mando y la
interfaz HMI que he creado, visualizaremos y controlaremos sus movimientos. La
digitalizacién hace que podamos programar un proceso antes de tener las maquinas. Es
un uso que se estd haciendo mas a menudo para detectar fallos antes de que se

produzcan.



DESARROLLO

Programas utilizados
Factory 1/ O

Factory | / O es un programa de simulacién de fabricas en 3D para el aprendizaje de
tecnologias de automatizacion. Disefiado para ser facil de usar, permite construir
rapidamente una fabrica virtual utilizando una seleccion de piezas industriales

comunes. Factory | / O también incluye muchas escenas inspiradas en aplicaciones

% FACTORY /0

industriales tipicas, que van desde niveles de dificultad

‘L ARCHIVO EDICION MOSTRAR

principiantes hasta avanzados.

El escenario mas comun es utilizar Factory | / O como
una plataforma de capacitacién de PLC, ya que los PLC
son los controladores mas comunes que se encuentran

en aplicaciones industriales. Sin embargo, también se

puede utilizar con microcontroladores, SoftPLC,

Modbus, entre muchas otras tecnologias.

TIA Portal (Siemens)

SIEMENS ha destacado como lider en soluciones de automatizacién por una simple
razén: su capacidad de innovacidon personalizada. El desarrollo de sus herramientas
siempre va de la mano de las demandas de la industria de la automatizacion. A través
de sus diversas lineas, logra participar | SIEMENS

en diversos proyectos autématas de

distinto giro.

Una de las soluciones mas destacables

en la actualidad es TIA Portal. Por su
nombre Totally Integrated Automation, esta es la solucion para dar acceso total a un

proyecto de automatizacién a gran escala.



TIA Portal es un software que integra todos los componentes de las maquinas para
controlar procedimientos y operaciones. Al ser una aplicacién es modular, es posible

afiadir nuevas funcionalidades que se adapten a las necesidades de la aplicacién.

Es ideal para hardware que utilizan el S7-1200 y S7-1500.

Los lenguajes de programacién que podemos usar para escribir el cédigo son:

e KOP. Lenguaje de programacién gréfico. La representacion es similar a los
esquemas de circuitos eléctricos ya que usan contactos y bobinas.

e FUP. Lenguaje de programacion grafico. La representacion es similar a los
diagramas de circuitos electrénicos.

e SCL. Un lenguaje de programacion de alto nivel que se orienta a PASCAL.

Capaz de realizar codigos de mayor complejidad y eficacia.

Grafcet Studio

Grafcet-Studio es una moderna herramienta de software para la norma Grafcet DIN EN
60848, lo que hace que sea facil y rapido = & @i s « BEE-
dibujar un grafico Grafcet con copiar vy ok - alial seqensces

pegar y autocompletar. o] 1

Una vez que se ha disefnado el grafico

Grafcet, se puede probar con el simulador " e 4

integrado. Entonces, puede verificar si el 4 -
Grafcet se comporta como lo desea. Durante la simulacién, puede encender y apagar las
entradas y puede ver cdmo reacciona la légica de Grafcet. Para una simulaciéon aiin mas

cdmoda, puede conectar un sistema virtual con la légica Grafcet.

Ademas, Grafcet-Studio ofrece la posibilidad de transferir el Grafcet a un dispositivo o
PLC con solo presionar un botén. La légica de Grafcet ya no necesita convertirse

manualmente en un programa.



Estructura de la Planta Industrial

Configuracion Factory |10

Anteriormente hemos explicado que hemos utilizado Factory 10 para simular el

funcionamiento de la planta, ahora vamos a explicar cémo la hemos disefiado con dicho

software. < BIENVENIDO

Para este proyecto hemos utilizado una escena ya [ SEEEEREERVESRE

creada y la hemos modificado. En la pantalla de Nuevo

. . . . Abrir
Bienvenida, seleccionamos Escenas, y elegimos la

Escenas

escena, Automated Warehouse y la hemos
modificado, para afadir mas funcionabilidad, afladiendo un Transelevador de descarga

en paralelo con el otro transelevador.

<« Abrir Escena Estas son escenas inspiradas en aplicaciones industriales que presentan niveles de dificultad crecientd
Puedes utilizarlas como base para crear tus propias escenas.

WS
a‘f

1-FromAtoB 2-FromAtoB (Set and Reset) 3 -Filling Tank (Timers)

En la Ventana de paletas seleccionamos stacker crane en espafiol transelevador

(vulgarmente carro).




Conexion de FactorvIO \' PLC SIM & | ARCHIVO = EDICION ~ MOSTRAR

Nuevo Ctr-N

Para realizar la conexion entre Factory IOy Abrir ctrko

Salvar Ctrl-S

PLCSim debemos ir a Archivo, Drivers.

Vamos a Configuracidn, Seleccionamos Siemens S7-PLCSIM.

Salvar Como Ctrl-shift-S
Opciones

Drivers

Siemens S7-PLCSIM

Modelo

Seleccionamos el modelo S7-1200
. _ §7-1200 (V13/V14)

(V13/V14), que es compatible con Tia

Portal V16 (que es la version que estamos utilizando).

Una vez Configurado y PLCSim clicamos en CONECTAR.

Volvemos la Escena y pulsamos PLAY




Esquemas de conexionado

Esquema de potencia
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Esquema de Entradas Digitales del Cuadro de Mando
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Esquema de Conexion al Variador

Ejemplo de conexidn de un variador al plc:
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Estructura del programa

Entradas/Salidas

Antes de empezar con el programa vamos a explicar los componentes/elementos que

forman la planta industrial simulada.

Pulsadores:

Start (Pulsador de Inicio) Necesario para iniciar el funcionamiento del almacén.
Stop (Pulsador de Paro, funciona como un Pause mientras lo mantengamos
pulsado).

Seta Emergencia (Paralizada todo el funcionamiento y es necesario reiniciar un
Reset).

Generar Caja (Inicia el proceso de creacién de una caja nueva).

Reset Necesario para reiniciar el estado funcionamiento del almacén tras ocurrir

un paro de Emergencia (Seta).

Selector

Auto (Genera Cajas automaticamente)

Manual (Unicamente se generaran cajas si pulsamos el pulsador Generar Caja)

Sensores:

At Entry (Entrada)

At Load (Entrada) Se encargar de parar la cinta de Entrada para que el
transelevador recoja la caja en la posicién deseada.

At Exit (Salida)

At Unload (Salida)

Cintas (Conveyor):

Entry Conveyor (Entrada) Cinta situada a la entrada encargada de transportar el
pallet hasta la siguiente cinta (Load Conveyor (Entrada)).
Load Conveyor (Entrada) Cinta encargada de transportar el pallet hasta la

posicion de Carga, parara cuando el sensor At Load detecte el movimiento.

-11 -



e Unload Conveyor (Salida) Cinta encargada de transportar el pallet hasta la
siguiente cinta Exit Conveyor (Salida)).

e Exit Conveyor (Salida)
Emisor y Eliminador:

e Emitter (Entrada). Se encarga de generar la Caja.
e Remover (Salida). Se encarga de eliminar la Caja.

e Remover2 (Medio). Se encarga de eliminar la Caja tras un Reset.
Movimientos de los Transelevadores:

e Desplazamiento eje X:

o Forks Right: se encarga de desplazar la pala del Transelevador hacia la

derecha
o Forks Left: se encarga de desplazar la pala del Transelevador hacia la
izquierda
e Desplazamiento eje Y:
o Lift: se encarga de subir o bajar la pala del transelevador para realizar la

carga o descarga de la caja.

o Target Position: se encarga de desplazar el transelevador hasta la

posicion deseada
Indicadores (Luces, Leds, Display)

e 3leds/luces: Para indicar el funcionamiento de Start, Stop o Reset.

e 2 Displays para observar la posicion del transelevador en el panel.

Almacén: Compuesto de 54 huecos para depositar las Cajas(pallets).

-12 -



En la siguiente imagen podemos observar las entradas y salidas utilizadas:

0-Panel Start Q4.0

0-Panel Stop : Q4.1

0-Panel Reset & Q42
0-Panel Emergency stop 5 Q43
0-Panel Generar Caja g Q44
0-Panel Auto s Q45

Medio Retroreflective Sensor 5 < Q4.6
Q4.7

1-Entrada At Entry Q5.0
1-Entrada At Load Q5.1
1-Entrada At Left Q5.2
1-Entrada At Middle Q53
1-Entrada At Right Q5.4
1-Entrada Moving X Q5.5
1-Entrada Moving Z Q5.6
Q5.7

2-Salida At Exit Q6.0
2-Salida At Unload Q6.1
2-Salida Left Limit Q6.2
2-Salida Middle Limit Q6.3
2-Salida Right Limit Q6.4
2-Salida Moving-X Q6.5
2-Salida Moving-Z Q6.6
Q6.7

Q7.0

(INT) QW30

(INT) QW32

(INT) QW34

(INT) QW36

Creando programa Tia Portal

Hemos descargado el archivo FactorylO_Template S7-1200 V14 que incluye

0-Panel Start light
0-Panel Stop light
0-Panel Reset light
0-Panel Generar Caja (Light)

Remover 2 (Remove)

1-Entrada Emitter
1-Entrada Entry Conveyor
1-Entrada Load Conveyor
1-Entrada Forks Left
1-Entrada Forks Right
1-Entrada Lift

2-Salida Remover
2-Salida Exit Conveyor
2-Salida Unload Conveyor
2-Salida (Left)

2-Salida (Right)

2-Salida Lift

1-Entrada Target Position
2-Salida Target Position
Panel Digital Display 1
Panel Digital Display 2

configuracion de Tia portal para poder conectar con FactorylO.

La plantilla descargada unicamente incluye este

& MHIPLCLab-Function-571200 [F..

Bloque de Funcion.

Agregamos el PLC ﬁ"ﬁgregar dispositivo

'T[l Controladores Z Dispositivo:
~ [ 5IMATIC 57-1200 T

~ [ crU
[ cPU 1211C ACIDCIRIY

-

, seleccionado el controlador deseado.

» [ cPu 1211C DCIDCIDC
[ =

» r_E. CPU 1211C DCDCIRly CPU 1214C ACIDCIRly

» il CPU 1212C ACIDCIRly

» r:[. CPU 1212C DO/DCIDC

Fro 5

, r:u €PU 1212€ DOIDCIRly Referencia : | 6E57 214-1BG40-0XB0O |
~ [l CPU 1214C ACIDCIRly Versién: |V4.4 |v|

Il sE57 214-1BE30-0xB0
Il 5E57 214-18G31-0xB0 Descripeion:
Memoaria de trabajo 100KB; fuente de

-13-

alimentacian 1200740V AC con D4 « 24V NC



He creado varios bloques de funcién para ' ~gregar nueve blogque

& Main [OB1]
cada parte del programa, dividiéndolo en 5 : :
P prog 3 Ejecucion Carga [FC2]
procesos. 3 Ejecucion Descarga [FC5]

3 Ejecucion Emergencia [FC7]

3 Etapas Carga [FC1]

Etapas. 38 Etapas Descarga [FC4]
3 Etapas Emergencia [FC6]
& MHIPLC-Lab-Function-571200 [F...
3 SinEtapa [FC3]

Main/Carga/Descarga/Emergencia/Sin

MAIN:

En el Main Unicamente cargamos el resto de bloques de funcién.

Para que funcione Factonl0

UFCI000
"MHJ-PLC-Lab-Function-$71200"

—EN ENO

Segmento 2: ...

Comentario

WFC1 WFC2 WFC3 HFCa WFC5 WFCe
“Etapas Carga" “Ejecucion Carga” “SinEtapa” "Etapas Descarga” “Ejecucion Descarga” “Etapas Emergencia”

—EN ENO —— EN ENO —— EN ENO —— EN ENO —— EN ENO —— EN

Y Con FirstScan activamos la Etapa 60, que pertenece al Bloque Emergencia.

“WMB190.0 WM162.0
“FirstScan® "Etapas0”
] 1
{5}

Previamente hemos activado las marcas de Sistema y Ciclo, en propiedad del PLC,

J General || Variables 10 || Constantes de sistema || Textos |
» General Marcas de sistema y de ciclo
» Interfaz PROFINET [X1 a .
- 1] Bits de marcas de sistema
» DI14iDQ 10
P AIZ . TR oo
Activar la utilizacion del byte de marcas de

» Contadores rapidos (HSC) E sisterna
» Generadores de impulsos (FTOPWM) Direccién del byte de marcas

Arrangue de sistema (MBx): |8190 |

Ciclo Primer ciclo: |%M8190.0 (FirstScan) |

Carga por comunicacion . . e
95 P Diagrama de diagnéstico

modificado: |%I\48190.1 (DiagStatusUpdate) |

Marcas de sisterna yde ciclo

-

servidor web Siempre 1 (high}: [%M8190.2 (AlwaysTRUE) |

Multilingte

Hors Siempre O (low): |%M8190.3 (AlwaysFALSE) |

-

Proteccion & Seguridad
OPC UA Bits de marcas de ciclo

- v

Configuracién avanzada

[eeimess de rmesren E Activar la utilizacién del byte de marcas de ciclo

Sindptico de direcciones Direccion del byte de marcas
de ciclo (MBx): 8191 |

-

Licencias runtime

Reloj 10 Hz: |%MS1 91.0 (Clock_10Hz}

nalaie e laroans 1 imlaol coa 1

-14 -



SIN ETAPAS:

En este Bloque se ejecutan tareas que creo pueden o no debe estar dentro de una etapa.

El control de las posiciones, que nos indica que hueco y fila estd disponible u ocupado.

¥  Segmento 2:

Fosiciones

WM50.1 %M50.2 %M50.3 %50 4 *M50.5 WM50.6 WM50.7 *M51.0 WM51.1 WM57.0
“Posicion1” “Posicion2” “Posicion3” “Posiciond” “Posicions” “Posicion6” “Posicion?” “Posiciong” “Posiciong” “Fila1”
11 1} 11 1L 1} 11 1} 1] 11
1T 1T 1T 1T 1T 1T 1T 17 1T { —
WM51.2 w513 WM51.4 WM51.5 WM51.6 WM51.7 WM52.0 w521 HM52.2 WMS57.1
"Posicien10” “Posicion11” "Posicien12” "Posicien13” “Posicion14” "Posicien15” "Pesicion16” “Posicion17” "Posicien18” “Fila2"
| { | i | { | { | | { F—
W52 3 524 w525 W52.6 w527 WMS53.0 531 532 HM53.3 W57 2
"Posicien19” “Posicion20” “Posicien21” "Posicien22” “Posicion23” “Posicien24” "Pesicion25” “Posicion26” "Posicien27” “Fila3"
| { | i | { | { | | { F—
W53 4 W53 5 %53 6 W53 7 WM54.0 WM54.1 w542 M543 WM544 W57 3
“Posicion28” “Posicion29” “Posicion30” “Posicion31” “Posicion32” “Posicion33” “Posicion34” “Posicion35” “Posicion36” “Fila4”
| | | | | | | | | | | 1} | { r—
WM54.5 WM54.6 WM547 WM55.0 WM55.1 WM55.2 WM55.3 WM50.4 HWM55.5 WM57 .4
“Posicion37” “Posicion38” “Posicion39” “Posiciondd” “Posiciond1” “Posiciond2” “Posiciond3” “Posiciond” “Posicionds” “Filas”
| { | i | { | { | | { —
WM55.6 w557 WM56.0 WM56.1 WM56.2 WM56.3 WMS56.4 WM56.5 WM56.6 W57 5
“Posiciends” “Posicion47” “Posicien48” “Posiciendg” “Posicions0” "Posiciens1” “Pesicions2” “Posicions3” “Posiciens4” “Filag”
X N X I} N X N ¥ X { —
WM57.0 TWM57.1 WM57.2 WM57.3 W57 4 TWM57.5 TWM57.6
“Fila1” “Fila2" “Filaz" “Fila4” “Filas” “Filag" “Todellenc®
] | ] | ] 1 ] | ] | ] | I }
LI} LI} LI} LI} LI} LI} 1 i

Mover el valor de la posicidn al Display para que nos aparezca en FactorylO.

MOVE
EN —
UQWB0 UQWE4
“PosicienAdejar” — N “PanelDisplayEntr
3t OUT1 — ada”
¥  Segmento5: .
MOVE

QW32

"PosicionArecoger

IN 4 OUT1

AQWEE
"PanelDisplaysali
da”

-15-



Control de Leds y HMI.

Cuando debe encenderse/activarse el Led de STOP.

W90 WM90.6
“HMI-Panel-P. “HMI-Panel-Luz.
Stop” Stop”

] | i }

11 1}

W
“Panel-P.Stop”
]
1
Segmento 7: ..
WM90.6
"HMI-Fanel-Luz. %041
Stop” *Panel-Luz.Stop”
] | i }
11 1}

Cuando debe encenderse/activarse el LED de Start.

W90 .5
"HMI-Panel-Luz. %040
Start” "Panel-Luz.5tart”
] | I
1 F

Cuando debe encenderse/activarse el indicador de emergencia del HMI.

90 3 W43 911
"HMI-Panel-F. "Panel-P. "HiI-Panel-Luz.
Emergencia” Emergencia” Emergencia”
% ¥ ()
Marcas que indican que el Reset (Tras un paro de emergencia) se ha
correctamente.
W46
6.1 w2 *Medio UM57.7
"zalida- PosicionArecoger WQWS0 Retroreflective  “CarresenPasicion
SensorAtUNLoad" PosicionAdejar sensar” .
11 11 |-=1 |==| 11 [}
1 11 Ilntl I|nt| I 1 !
55 55
Segmento 11:
W57 7
“CarrosenPosicion 581 WM58.0
’ “FinRESET “TodoReset”
I 1 11 [y
1 11 11 i

-16 -
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EMERGENCIA (incluye Etapas y Ejecucidn):

Voy a ir incluyendo partes del bloque de funcién Etapas de Emergencia y el bloque de

funcién Ejecucién Emergencia, para explicarlas simultdneamente.

4.3
W162.0 “Panel-P. Ww162.1
"Etapat0” Emergencia” “Etapabl”
] L ] |
11 11 {s}
W90 3 W162.0
“HMI-Fanel-F. “Etapas0”
Emergencia {R}
] |
11

Etapas Emergencia (BF)

Durante la Etapa60, se activa la Etapa 0 (Carga) y la Etapa 20 (Descarga), en el caso de

que se active la emergencia pasamos a la Etapa 61, si no siempre se mantendra en esta

Etapa.

WM162.0 WM150.0
"Etapa&0® "Etapal”
11 (s
1 1= F

WM154.0
"Etapa20”

ig}
\sJ

%W458.1
*FinRESET
{R}

Ejecucion Emergencia (BF)

Si saltase la Emergencia se activaria la Etapa61, de la cual Unicamente se puede salir

rearmando la emergencia.

%WM30.3 a3
WM1621 “HMI-Panel-P. “Panel-P. WM1622
“Etapabl” Emergencia” Emergencia” "Etapab2”
| | i/ g {s}
WM162.1
"Etapabl”
{R}

Etapas Emergencia (BF)
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Durante esta Etapa6l se reinicia el funcionamiento del Almacén. Manteniendo

Unicamente los huecos ocupados.

200
1621 "Almaceniniciado
"Etapab1” "

1 | iR}
LI | IRJ

%40 0
“CintaEntrada”

{R}
I.Rl

MOVE
EN — —

0 IM %WD150
= Qum "ResetCarga”

MOVE
EN — —_—
0—n WMD154
s oun "ResetDEscarga”

Ejecucion Emergencia (BF)

Una vez Rearmada la Emergencia pasamos a la Etapa62, la cual se ejecutard hasta que

pulsemos Reset.

WM90.2
1622 "HIMI-Fanel-F. 1623
"Etapat2” Reset” "Etapat3”
11 1 1
11 1 I {s}
442 1622
*Panel-P.Reset” "Etapa62”
1 1
|} ()
Etapas Emergencia (BF)
WM1622 W8191.7 %042
"Etapa62” “Clock_0.5Hz" “Panel-Luz.Reset”
1 | 1 | { 1}
1T 1T 1/
907
"HMI-Faneluz.
Reset”
{
1 i

Ejecucion Emergencia (BF)
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Una vez pulsado Reset pasamos a la Etapa63, iniciara el proceso de reinicio o puesta a

cero.

1623 W58.0 W162.0
"Etapat3” "TodoReset” "Etapas0”

1 1 1 1 s}

1T 1T 12 F
1623
"Etapa63”

(7}

Etapas Emergencia (BF)

En esta primera parte reinicia las “palas” de los transelevadores para que vuelvan al

centro de este (estado reposo), y los transelevadores vayan a la posicidn inicial.

05 .4
%M1 62.3 "Entrada-
“Etapasi” dntaberecha™

] | {*}

%ih .3
“Entrada-
dntalzquierds”

{*}

%063
“salida-
dntalzguierda”

{*}

%064
“talida-
dntaDaracha”

[ F
LI )

Time MOVE

WOh32
“Paticion Arecoger
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Una vez que los transelevadores se encuentran en la posicion inicial, realizaran un

movimiento de descarga hacia la derecha, para que, en el caso de tener un pallet, lo

eliminen.
%DB23
"IEC_Timer 0
DB_22"
W55
%NS B0 “IEC_Timer_0_ TON “Entrada-
“TodoRasat™ DE_21°.Q Time dntalift®
1 ]
i1 11 IN q {5}
T# &5 —PT ET —T=
®06.5
“szlida-Ontalift”
_{5}_.
%WDBE26
“IEC Timear O
DE_25"
TOM
Time
IH g—
T= FT ET T& Oms
%054
"IEC Timer 0 “Entrada-
DB _25°.Q Gntaberecha”
11 {5}
| | {5}
w06 4
“oalida-
Cintaberacha”
—{s F—
WDB2F
"IEC_Timer_Q_
DB_26"
TON
Time
IN i m—
T3 FT ET T 0ms
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“IEC_Timer_Q_
DE_26°.Q

%5 .5
“Entrada-
Jntalift”

“IEC_Timer O
DE_I8°.Q

{*)

W65
“malida<Omtalift”
{FR 3

DB
"IEC_Timer_Q_
DE_ZE”

Time

W05 .4
“Entrada-
JntaDeracha”

IR}

LI

ld.6
“Medio
Ratronsflactive
Senso

W6
“iediofem over”
[ 5 % "

W06, 4
“nalida-
JntaDeracha”™

IR}

LI

W06, 1
“LalidaOntaExit

[ |
lsi

Wilh. 2
“malida-
Cintalinload”

[ |
lsi
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Una vez eliminadas las Cajas Se resetean las cintas y se Activa la marca FinReset, que

Activara la marca TodoReset y volveremos a la Etapa 60, donde podremos iniciar de

nuevo el Funcionamiento del Almacén.

g ]
“talida-
CJntaRemaover”

i i
l-s'i

IEC Timer_0_
CE_2".Q

wDB3
IEC_Timer_0_
DE_2"

Time

w0t.6
“wiedioRemover”

IR

LI

W51

“talida-<OntaExit”

IR

LI

.2
“talida-
Cntalnload

[ R}

LI

%05.0
“talida-
JntaRemaover

IR}

LI

WNEE1
"FinRESET"
[5 1%

LI

Ejecucion Emergencia (BF)
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CARGA (incluye Etapas y Ejecucion):

Al igual que en la explicacién del funcionamiento de la Emergencia voy a ir incluyendo
partes del bloque de funcién Etapas Carga y el bloque de funcion Ejecucidn Carga, para

explicarlas simultdneamente.

Con el Pulsador de Start activamos el cambio a la etapal la cual pondra a SET el almacén

W90
WM150.0 “HMI-Panel-P. Wan WM57.6 Wa0 1501
"Etapal” Stop” “Panel-P.Stop” “Todolleno® “Panel-P.5tart” "Etapal”
{ | 1 { | 1 { | {s}
W90 5 “M150.0
*HM-Panel-Luz. Etapa0
Start” —R }——
i |
%WM90.0
“HMI-Panel-P.
Start”
1|
1
Etapas Carga (BF)
901 200
W1501 "HMI-Panel-P. Wa "Almaceniniciado W150.2
“Etapal” Stop” *Panel-P.5top” * "Etapal”
11 1 1 1 11
1T |/= 1T 1T :5}
%WM150.1
"Etapal”
L (R }——
Etapas Carga (BF)
200
W150.1 "Almaceniniciado
"Etapal” -

] | I}
1T 15}
MOVE

EN — —_—
55— 1IN

W34
"PosicionAdejarid
it QU1 arca”

MOVE
EN — —_—
55 IM LOWI0
£ QUT1 "PosicionAdejar”
MOVE
EN — —_—
T#2s IM WMD270

£ QUT1 "TiermpoDejar”

Ejecucion Emergencia (BF)
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En la Etapa2 y Etapa3 se activaran las Cintas de CARGA.

W90 .1 WM20.0
%M150.2 “HMI-Panel-P. a1 “Almaceniniciado WM150.3
"Etapa2” Stop” "Panel-P.5top” - “Etapa3”

11 ] 11 11
1T |/= 11 11 :5}

W150.2
“Etapa2”

(R }——

Etapas Carga (BF)

WM150 2 M40 .0
“Etapa2" "CintaEntrada”

1} s}
{5}

Ejecucion Emergencia (BF)

En la Etapa3 estamos a la espera de generar un pallet/caja con el pulsador de Generar
Caja o con el interruptor Automatico.

W90 W51 200 a4
WIW30

1503 “HMI-PanelP W41 “Entrada- “Almaceniniciado “Panel-P. Lo . %150 .4
“Etapa3” Stop” *PanelF.Stop” SensorAtLoad” - GenerarCaja” PD“CI'D"”‘-IdEJE' “Etapad”
] | ] ] | ] | ] | ] | ==
11 I 1 F 1 F 1 F 11 |t | {s}—
55
WS 1503
“Panel-P.Auto” "Etapa3”
] L
1F —R}——
WM91.0

“HMI-Panel-F.
GenerarCaja”

W90 .4
“HMI-Panel-F.
Auto”

Etapas Carga (BF)

En la Etapa 4, si el transelevador se encuentra en la posicion inicial o esta yendo hacia ella se

genera una Caja, cuando llegue hasta la posicion del sensor de Carga pasaremos a la Etapa 5.

901 200 W51
150 4 “HMI-Panel-P. a1 "Almaceniniciado “Entrada- WM150.5
"Etapad” Stop” "Panel-P.5top” - SensorAtload” "Etapas”
{ | 1 { | { | 1 {s}
%M150.4
"Etapad”
—{R}——
Etapas Carga (BF)
HDB2
“IEC_Timer_0_
DB_1"
%M90.1 Q5.5 -
U150 4 “HMI-Panel-P. W41 *Entrada- . Wwso TON %Q5.0
"Etapsd” Stop” *Panel-F Stop” CintaLift® PD“[I'””"-‘*EJE’ Time *EntradaEmisor”
¥ A |} A el N o—
55 TE1s PT ET T&0m

Ejecucion Emergencia (BF)
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En la Etapa5 el transelevador sacara la pala hacia la izquierda para coger el pallet. Al

llegar al maximo de apertura cambiara a la Etapa6.

W90 WM20.0 ¥Q5.3 W52
#M1505 "HMI-Panel-P. a1 *Almaceniniciado “Entrada- “Entrada- WM150.6
"Etapas” Stop” “Panel-P Stop” - Cintalzquierda® AtLeftLimit”® “Etapat”
| 1 | | | { | {s}
WM150.5
"Etapas”
—{R }—
Etapas Carga (BF)
W0s.3
W150.5 "Entrada-
"Etapas” Cintalzquierda®
] | I5 }
LI | ) s I

Ejecucion Emergencia (BF)

En la Etapa6 se realizard un LIFT, es decir el transelevador subira la caja, cuando

transcurra 1 segundo cambiard a la Etapa7.

%DB7
"IEC_Timer_0_
DE_6"
W90.1 %20.0 -

WM 150.6 "HMI-Panel-P. WA "Almaceniniciade TON WM150.7
“Etapah’ Stop” “Panel-P.5top” . Time "Etapa7”
{ | 14 { | { | IN Q {s}

T = E7— T#0m:
%WM150.6
"Etapab”
——R }——
Etapas Carga (BF)
W55
WM 150 .6 "Entrada-
"Etapab” CintaLift®
] 1 5\
| I | v 5 L

Ejecucion Emergencia (BF)

En la Etapa? el transelevador recoge el “brazo” hasta la posicién central.

W90 W20.0 W52
1507 "HidI-Panel-F. W1 "Almaceniniciado “Entrada- 1510
"Etapa7” Stop” "Panel-P.5top” . AtLeftLimit” "Etapag”
{ | i/ { } { } i/t {s}
1507
“Etapa?”
—{R}——

Etapas Carga (BF)
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En la Etapa 8 el programa indicara que posiciéon o hueco esta disponible para colocar alli

el pallet.

HM151.0
“Etapad”

901
“HM-Fanel-F.
Stop”

W4

“Panel-f.Stop”

200

“Almaceniniciade

151
“Etapad”

Solo he afiadido una parte de la Etapa 8 ya que se repite 54 veces, Unicamente

A

DB4
"IEC_Timer_0_

DB_3"

TON

Time
N Q
PT ET THI

{s F—

WM151.0
“Etapad”

L—{R}——

Etapas Carga (BF)

cambiando la posicién, el tiempo y la fila que le corresponde.

®MI51.0 TMEQ1
“Etapag” “Pasicion1” MOVE MOVE
— — = — S =
N R N w0270
“PosicionAdejaril 3 OUTH —TiempoDgjar
3 o —3red
WMEQT wMS0.2
“Pasicion1” “Pamicion2® MOVE JOVE
— I 17} EN — EN — E—
I F
N LTLTETY 1 %MD2Z70
“Posicion Adsjarh % QU1 — “Tiempobejar
ouTy — A
®M50.2 WM50 3
“Pomicion:” “Paxicion3” MOVE MOVE
EN — EN — _
N whse n %MD270
“Pasicion Adejarm s QT — TiempoDsal
% am —2E
WME0 3 M504
“Pesicion3” “rosicion MOVE MOVE
I i/} BN — BN — =g ——
- Thana4 IH %MD270
“FesicionAdgjar af QUT1 — “TiempoDejar
P-T
NS 0.4 EME0S
“Pasicion+ “Pasicions” WOVE MOVE
——e — EN — —
Eh L Eavy " =MD27D
“PesicionAdaiarkl 3+ OuTy — "TiempaDejar
m arca”
weas weas
racory rascond o
1+
vr o™ © —_—
~ o ~ D279
POTC N AZe A am T oe s
am v’
wasas a7
Pzoord PooanT o .
it |
1k 1/ v eem—
~ A -~ S0 o
roarade ety ) am Tiem pcla s
3 oy 4=
e a0
R’ rECne MO oV
it i ™ o S—
- e » -
P05 € onade 41\ b QUTY — T 0us
) am oy
i TR
ran rzcad o "
1t i
ik 4 o ™ —
™ e ~ SMDITS
3 QUTE - Tempclear

v am
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En la Etapa9 nos movemos a la posicion fijada, hasta esta que se termine

establecido en “TiempoDejar”.

el tiempo

Ejecucion Emergencia (BF)

“%DB16
“IEC_Timer_0_
DB_14"
W90 1 200 -

W151.1 "HMI-Panel-P. W41 "Almaceniniciado TON 1512
"Etapad” Stop” *Panel-P.5top” - Time *Etapal10”
{ | /1 { | { } IN Q {s}

%WMD270 ET— T#0m:
“TiempoDejar® PT WM151.1
"Etapag”
—{ R p—
Etapas Carga (BF)
Whil 51.1
“Etapad’ MOWE
1 | —
1 | EH
LN O30
“Paosicion Adejark % QuTY — Posicionadgjar
arca” __u

En la EtapalO el brazo del transelevador saldra hacia la derecha para dejar la caja en el

hueco, hasta llegar a su posicion limite (sensor ATRigthLimit).

WM151.2
"Etapall”
1 1

W90
"HMI-Panel-P.
Stop”

Wa
"Panel-F.5top”

W54

"Entrada-
AtRightLimit®

w1513
"Etapall”

%Whi1 51.2
“Etapaldl
1 |

/1 I

fc}
'.sl'

1512
"Etapal0”

——R }—

Etapas Carga (BF)

w5 .4
“Entrada-
Odntaberscha”
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En la Etapall se Reseteara el LIFT para que el brazo/pala baje y deje el pallet.

%DB18
"IEC_Timer_0_
DE_16"
M90.1 %M20.0 -

W151.3 "HMI-Fanel-F. W41 "Almacenliniciado TON W151.4
"Etapall” Stop” *PanelP Stop” - Time "Etapal2”
{ } 1/t { } { | N Q {s}

e = ET— T20m:
%1513
"Etapall”
——{R }——
Etapas Carga (BF)
%5
%WhM151.3 “Entrada-
“Etapall” Ontalift”
I | i
1T {"}
Ejecucion Emergencia (BF)
En la Etapal2 el brazo volvera a su posicidon central.
901 200 W53
W151.4 "HMI-PanelP. Ha1 "Almaceniniciado "Entrada- WM151.5
"Etapal2” Stop” "Panel-F.5top” * AtMIDLImit" "Etapal3”
{ | 1/t { | { | { | {s}
1514
"Etapal2”
——R }——

Etapas Carga (BF)

WOh .4
%514 “Entrada-
“Etapall” OdntaDerecha™
1 | 1
1 I {F}

Ejecucion Emergencia (BF)
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La Etapal3 es la encargada de Marcar la posicion del Armario que ha sido ocupada.

DB 1
901 W20 0 IEC_Timer_0_DB
W151.5 "HMI-Panel-P. “Almaceniniciade TON IM151.6
"Etapal3” Stop” . Time e
| % | } = q s
o e o
1515
“Etapal3”
—(H}—|

Etapas Carga (BF)

Unicamente afiado parte de la Etapal3(Ejecucion) ya que se repite 54 veces.

W30

L1515 - L LMD 1
“Etapal3” Foecion Adeyar “Fogicion 1
I | | =| i[5
1 T int | 17!
| mOwED LS 0.2
Fagicion Adejar "Posicion2”
= [
Jint | {sF—
_ ROAEd LG 3
Posicion Adejar “Posicion3”
= 151 .
||I'I'|:| LI
*ON30 LS04
“Fogicion Adejar” “Bogicion o
= 15
||I'I'|:| LI b
4
_ ROAEd LGOS
Fogicion Adejar "Posicion 5"
= {
Jint | {5 F—
- .’.{:.L'.l."ﬂl:l. - WhS LG
Fosicion Adajar S
= i5 1
{%}

|Int|

Ejecucion Emergencia (BF)
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En la Etapal4 el transelevador volvera a la posicion inicial, esperando una nueva caja.

-30-

901 eM20.0
%WA151 .6 “HII-Fanel-F. %41 “Almaceniniciado QW0 %WM150.0
"Etapal4” Stop® *Panel-P.5top” * PDS'EI'DH*'IdEJEr “Etapal”
] 1 | ] 1 ] 1 ==
1 T |/= 11 11 |Int| :5}
=1
WMM151.6
"Etapal14”
——R}——
Etapas Carga (BF)
Wh151.6
“Etapald MCVE
1 1
| | EN —
55 —IN HOWED
13 CUT1 “PosicionAdejar
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DESCARGA (incluye Etapas y Ejecucion):

Al igual que en las anteriores explicaciones voy a ir incluyendo partes del bloque de
funcién Etapas Descarga y el bloque de funcién Ejecucidon Descarga, para explicarlas

simultdneamente.

La parte de DESCARGA es similar a la parte de CARGA, la Unica diferencia es que desde
el HMl indicaremos que Caja recoger y una vez recogida reseteara esa posicion para que

puede volver a ser ocupada.

En la Etapa20 resetea las cintas de la zona de Salida y envia el transelevador a la posicidn

inicial.
W90 aM20.0
W154.0 "HMI-Fanel-P. W1 “Almaceniniciade M 154.1
"Etapa20” Stop” "Panel-P.5top” - "Etapa21”
] | | ] | ] | 5}
1T 1/1 1T 1T {5}
W154.0
"Etapa20”
—{R }—
Etapas Descarga (BF)
%M 154.0 %061
"Etapa20” MOVE “Salida-Cinta Exit"
{ | EN — {R}
55— IN “ona2
“PosicionArecoger U062
* oum *salida-
CintalnLoad"
MOVE —' R }—|
EN — —_—
i TMWE
"PosicionArecoger
i ouT Marca”
MOVE
EM — —_—
TF28 1IN %WMD274
3 oum "TiempoCoger”
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En la Etapa2l, vuelve a activar las cintas de la zona de Salida.

%M90.1 %M20.0 . gwa2
%M 154.1 "HMI-Fanel-F. %A1 "Almaceniniciadg ' 0iCionArecager %M 154.2
“Etapa2l” stop” "Panel-F.Stop” . [--1 “Etapa22”
I | A | | | | = (s}
55
%M154.1
"Etapa2l”
—R}—
Etapas Descarga (BF)
%1541 %061
“Etapa21” “Salida-CintaExit”
{ | {s}
%062
“Salida-
CintalUnLoad"
{5}

Ejecucion Descarga (BF)

En la Etapa22 indicamos a que posicidn debe ir a realizar la recogida el pallet. Cuando la

posicion de la marca “PosicionARecoger” sea distinta a la inicial, cambiara a la Etapa 23.

%DBS
*|IEC_Timer_0_
DB_4"
U901 L e -
%WM154.2 “HM-Fanel-F. W41 F°"‘A;”""e.‘°9” TON WM154.3
Etapa22 Stop® *Panel-P.5top” | '“I Time *Etapa23’
<
— | % X o] —n o ——{s}—
55 TE#1s — PT ET — T#0m
%WM154.2
"Etapa22"
——{rR}—

Etapas Descarga (BF)

La Etapa22 (Ejecucidn) se repite54 veces.

Qw32
Y1542 “PosicionArecoger %700
"Etapa22” [--1 “ClickPosicion1” MOVE MOVE
— ! Ji | 1| o — o
55 L WIWBE 725N %WAD274
*PosicionArecoger 3 OUT1 TiempoCoger’
s guT) — Marca”
%M70.1
*ClickPosicion2” MOVE T
—— ———= — F — - -
2 “WVE6 TF25s N WAD274
*PasicionArecoger 3 OUT1 — “TiempoCoger”
350U Marca™
W70 2
“ClickPosicion3” MOVE MOVE
— = T pu—
. W36 T3 N WoTA
"PosicionArecoger 3 0UT1 TiempoCoger
% oum Marca”
%WM70.3
“ClickPosicion4” MOVE MOVE
— ———= — ) — o -,
R WINBE a5 N w274
*PosicionArecoger 3 OUT1 TiempoCoger’
sF0UT Marca®

Ejecucion Descarga (BF)
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En la Etapa23 nos movemos hasta la posicién indicada en el HMI.

WB6
“IEC_Timer_0_
DE_5"
901 200 -

WM154.3 "HMI-Panel-F. W41 *Almaceniniciado TON Y1544
Etapa23 Stop” *Panel-P.5top” - Time "Etapa24”
{ | /1 { | { } IN Q {s}

%D274 ET— T=0m:
"TiempoCoger” PT Y1543
"Etapa23”
—{R}—
Etapas Descarga (BF)
1543
"Etapal23” MOVE
| | EN ——
AMWIE AWE2
"PosicicnArecoger "PosicicnArecoger
Marca® — |y 3¢ QUTI

Ejecucion Descarga (BF)

En la Etapa24 iniciamos en proceso para coger el pallet del hueco del Almacén, por lo

tanto, el brazo del transelevador se desplaza hacia la izquierda.

W6 2
w901 WM20.0 "Salida-

1544 "HMI-Panel-P. @4 "Almaceniniciada  SensorAtleftlimit %M154.5
"Etapal4” Stop” *Panel-P.Stop” " * "Etapals”
{ | 1/t { | { | { | {s}

1544

"Etapald4”

—{R—
Etapas Descarga (BF)
%063
W1544 "Salida-
"Etapa24” Cintalzquierda®

] L {5}
11T L}

Ejecucion Descarga (BF)
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En la Etapa25 realizamos el movimiento LIFT para coger la caja.

%DBY
"IEC_Timer_0_
%M901 %M20.0 —

WM 154.5 “HMI-Pa nel-P. W41 *Almaceniniciade TON WM154.6
"Etapa2s” Stop” “Panel-P.Stop” * Time "Etapa26”
{ | /1 { | { | IN Q {s}

TE1s — pr BT — TE0m:
%M154.5
"Etapa2s”
—{R}——
Etapas Descarga (BF)
WM1545 W65
“Etapa25” *Salida-Cinta Lift"
| 1
l | {5}
Ejecucion Descarga (BF)
En la Etapa26 recogemos el brazo hasta la posicion central.
%6 3
%M90.1 %200 *Salida-
TM154.6 “HhI-Fanel-F. W41 “Almaceniniciade  SensorAtMIDLimIt TM154.7
"Etapa2s” Stop” "Panel-P.5top” * - "Etapal7?”
{ | i { | { | { | {5}
WM154.6
"Etapal26”
—{R}——
Etapas Descarga (BF)
%06 3
WWM154.6 “Salida-
"Etapa26” Cintalzquierda®
] 1 Ip 1
1 I iR}

Ejecucion Descarga (BF)
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En la Etapa27, una vez, tengamos la caja en la posicién central del transelevador

reiniciamos la marca, para que el transelevador de CARGA puede realizar la carga en ese

hueco.
%DB8
“IEC_Timer_0_
DE_7"
90 1 W20 .0 -
WM154.7 "HMI-Panel-P. %41 *Almaceniniciado TON %WM155.0
"Etapal7” Stop” "Panel-P.5top” - Time "Etapa28"
{ | i1 { | { | IN Q {s}
T#1 PT ET—T#
WM154.7
"Etapal?”
——{R}——
Etapas Descarga (BF)
WNG2
L1547 "Pesicion Arecoger LMSL1
"Etapal7” | | "Posicion1”
1 | = IR}
1 T |int | L
W2
"Piosi Cion Arecoger LMS0Z
"Posicion2”
= I\
Int {F}
WG 2
"Piosi Cion Arecoger e
| | "Posicion3”
= [F} .
|IITI: | L R
W32
"Piosi cion Arecoger NS4
"Posicion
= IR 1
|IITI: | LI
4
WNG2
"Piosi Cion Arecoger LMSOLS
"Posicion5”
| = i
|int | {(F}l—
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En la Etapa28 el transelevador vuelve a la posicidn inicial.

1551
"Etapa2g”

Etapas Descarga (BF)

DB 11
“IEC_Timer_0_
DE_10"
%90 1 %M20 0 -
WM155.0 “HMI-Panel-P. WAl “Almaceniniciado TON
"Etapa2s” Stop” *Panel-P.5top” * Time
{ | /1 { | { | N Q
HMD274 ET
"TiempoCoger” PT
%M155.0
Etapa28 MOVE
] | -
1 | EN
55 -
- %OW32
" Posicion A recoger
i OUT1

Ejecucion Descarga (BF)

15}
I.sl

WM155.0
"Etapa28”

L (R }——

En la Etapa29 iniciamos el proceso para eliminar el pallet, sacamos el brazo del

transelevador hacia la derecha.

WM1551
"Etapa29”
] |

W90
"Hil-Pa nel-F.
Stop”

a1

*PanelPStop”

200

"Almaceniniciado
.

W6 4
"Salida-
SensoratRigthLimi
&

]l |

%WM155.2
"Etapa30”

/1

Etapas Descarga (BF)

{S}F—

WM1551
"Etapa29”

— R }—

w064
‘Salida-
Ontalerscha™

[5 1
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En la Etapa30 Reseteamos LIFT para dejar la caja en la cinta, para su proxima extraccién.

%DB13
“IEC_Timer_0_
%WM90.1 %M20.0 pe_13
WM 1552 "HMI-Fanel-F. Y41 "Almacenliniciado TON WM1553
“Etapa30” Stop” *PanelP.Stop” " Time "Etapa31”
| /1 { | { | N Q {s}
T# PT ET— T&#0ms
%M 1552
"Etapa30”
L (R }——
Etapas Descarga (BF)
%M155.2 w065
"Etapa3l "SalidaOntalift”
] | IR\
1 1 l-Hl
Ejecucion Descarga (BF)
En la Etapa31 recogemos el brazo del transelevador hasta la posicidn central.
W63
901 “M20.0 "Salida-
%M155.3 “HMI-Panel-F. W1 "Almaceniniciade  SensorAtMIDLimIt YM155.4
“Etapa3l” Stop” “Panel-P.Stop” * ' “Etapa32”
{ | i/ { | { | { | {s}
1553
"Etapa31”
——{R }——1
Etapas Descarga (BF)
w064
%M155.3 "Lalida-
‘Etapa3] OntaDerecha™
] | IR\
1 1 l-H!

Ejecucion Descarga (BF)
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En la Etapa32 activamos las cintas de Salida para que el pallet sea eliminado.

W63
WM90.1 %M20.0 “Salida-
w1554 “HMI-Panel-P W41 "Almaceniniciado  SensorAtMIDLimit
"Etapa32” Stop” *Panel-P.Stop” - .

{ | 14 | | { | | |

HWDB17
"IEC_Timer_0_
DB_18"
TON HEM154.0
Time “Etapa20"

T&10s

"IEC_Timer_0_
DE_19°.Q
] |

IN Q {s }—

PT ET =0

WM1554
WM154.0 “Etapa32”

"Etapa20” L—{R}——

W6 0
“Salida-
SensorAtExit"

{s F—

WM155.4
"Etapa32”

—{R }——

%DB20
“IEC_Timer_0_
DB_19"
TON
Time

—/—m Q—
TE1s

FT ET— T&#0m

Etapas Descarga (BF)

%061
"SalideOntaExit”

151

LI

%062
"Salida-
GntalnLoad”

{SF——

%060
"Salids-
OntaRemover”
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Interfaz Hombre-Maquina (HMI)

Un sistema HMI es una interfaz de usuario o panel de control que conecta a una persona
con una maquina, sistema o dispositivo. Aunque el término puede aplicarse
técnicamente a cualquier pantalla que permita al usuario interactuar con un dispositivo,
la HMI se utiliza mds comunmente en el contexto de los procesos industriales que

controlan y monitorean maquinas de produccién.

HMI es la abreviatura de Human Machine Interface. De igual manera, entre
profesionales se suele emplear su traduccidn al castellano Interfaz Hombre-Maquina

para denominar a este tipo de paneles de operador.

Creando Pantalla HMI

Aligual que para agregar el plc, agregamos el HMI que vamos a utilizar, vamos a Agregar

. .. ; dispositi .
Dispositivo ﬁrﬁgregar — y seleccionamos el HMI deseado.

|| Agregar

Noambre del dispositive:

[ Hial |

w [ HMI Dispositivo:
= [ SIMATIC Basic Fanel
» [ 3" Display
3 a4 e
Controladores b g} 4" Display
4 II:' 6" Display
<37 e
ar Display KTF700 Basic PN
w [ KTF700 Basic
1 6AV2 123-2GA03-0AX0 .
[l 64V2 123-2GB03-0AXD Referencia: |61'W2 123-2GB03-0AX0 |
HMI » [5 KTP700 Basic Portrait Wersion: [16.0.0.0 [+]
» (=) 9" Display

De la parte derecha de la aplicacion vamos afiadiendo objetos y elementos a nuestra

HMI para hacerla mas funcional.

E w | Objetos basicos

/ ® @ HE A 4L

Linea Elipse Circ... Rect.. Ca... Viso..

~ | Elementos

e owy i Y5 A

Ca... Boton Ca... Ca.. (Ca... Barras Inte..
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He realizado una hmi bastante basica, sobre todo el objetivo del HMI es controlar la
Descarga de la caja, es decir, indicar a que hueco debe ir el transelevador a recoger el

pallet.

El resto de pulsadores funcionan exactamente igual que los que encontramos en

FactorylO.

e Emergencia, activa la Emergencia

e Stop realiza un Pause mientras se mantenga pulsado (en el hmi es un interruptor,
por lo que debemos pulsar para activar y pulsar de nuevo para desactivar)

e Reset, realiza el reseteo tras activacion de Emergencia.

e Startinicia el funcionamiento del almacén.

e (Caja genera una caja o pallet.

e Auto es el modo Automadtico para generar cajas o pallet automaticamente.

(emergendia] stop | Reset
[Start | caja ] Auto]

Posiciéon Entrada 0
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He afiadido una segunda imagen para controlar que etapa esta activa en cada momento,

accedemos a ellas desde el botdn Etapas (de la pantalla Inicial).

sl POSicCiOn Carga:

pOS|Clones l I‘ . - i l

Etapas Carga: 7 7 Etapas rga:
0] [ Etapas Emergencia:
O0DONED |[|00E6 ([EEDOne

He creado 3 grupos de usuarios, que pueden utilizar el HMI:

e Administradores: Tienen Control Total (Administraciéon, Operacién vy
Monitorizacién).
e Supervisores: Operacién y Monitorizacion.

e Usuarios: Operacién Unicamente en la pantalla Inicial.

Grupos

Mombre Mumero Mombre de visualizacion
m| Grupeo de administradores | 1 El Grupo de administradores
#% Usuarios 2 Grupo de Usuarios
## supervisores 3 Grupo de Supervisores

Dentro de cada grupo se han creado varios usuarios. Al ser un ejemplo de

funcionamiento, la contrasefia para todos ellos es 1234.

Usuarios
Mombre Contrasefia Cierre de sesidn autom.. | Tiempo de cierre de sesié | Mdmero Comentario
i Admin HEEEEEEE E 5 1 Grupao de administradores
§ Usert FEREEEAEE ] 5 2 Grupo de Usuarios
i User2 EEmmmmE E 5 3 Grupo de Usuarios
i Superl HEEEEEEE Q 5 4 Grupo de Supervisores
§ Super2 FEREEEEEE ™| 5 5 Grupo de Supervisores

-41-



Se ha afadido Seguridad a todos los botones para que no puedan ser usados sin que el

usuario esté identificado.

Se ha afiadido una tercera imagen a la que solo puede acceder el administrador para

crear o gestionar los usuarios.

Password Group Logoff time
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GRAFCET DEL ALMACEN

Grafcet Emergencia

—— GrafcetEmergencia

cintatntrada:=e

-

A partir de aqui,

inicia todo el procesa de reseteo,

una vez reiniciado, se activa Finfesct
que Activara TedoReset para volver 3 la Etapaed
4 3s/X63 9 3s/x63 9 3s/x63 9 _ProcesoReset

Entrada_Cintalzquierda:=e | Entrada_Cintaberech

Salida_Cintalzquierds:=6|$alida_CintaDerschs:

Posicionbejar =55 I PasicionCager:

5| Procesofeset:=1 I FinReset:

¥

TodoReset

\—— GrafcetEmergencia

Grafcet Carga

— G

Z]
Grafcet Carga

Sicapee que uscmos P Stop tasbien estarceos wtilizando HMI_Stop

F.Stop * P.Start * Todolleno + P.5top * LuzStart * Todelleno

t hd t 1

1 I posicionDejar >| TiespoDejar

AlmacenIniciado

posicionbejarMarca

FStep * Almaceniniciado
P.5top * AlmacenIniciado
Sicmpre gue uscros P.GenerarCaja y P.Auto también cstarceos utilizanda HML.GenerarCaja ¥ HAE.Auto

FEtop * AlmacenIniciado * P.GenerarCaja * [Posiciondejar=55] + P.Stop * AlmacenIniciado * P.Auto * [PosicionDejar=55]

| Entrada_cintallrT * [Posicionbejar=55]

EMISORENtrada

(Entrada.Sensoratload/1s) * P.Stop * AlmacenIniciado

Entrads_Cintalzquierda:=1

FStop * Limitelzquierds Entrada * Almacenlniciado

Entrads_CintalIFT:

1s/xs * F.5Eop * AlmacenIniciado

Etapas:
Asigna Pesicien(PesicianDejarManca)
a 1a que llevar la caji

y el o necesario (Tiempebeiar)
AST CON LAS 54 POSICIONES

Entrads_Cintalzquierda:=g

P.Stop * [imitelzquierda Entrada * AlsacenIniciado

4 Posicionl 4 Posicionl 4 Posicionl * Posicion? 4 Posicionl * Posicion? o Posicionl * Posicion2 * Posicions 4 Pesicionl * Posicion2 * Posiciond

Posicionbejartare L| TiempoDejar I Tiempobeiar IPosi:i.unDEjar."arca. Iuenpouejar 3

2s/x8 * P.5top * AlmacenIniciado

t

Posicionbejar:

ochi.onDejarﬂar:al

F.Stop * AlmacenIniciado * Tiempobejar

Entrads_CintaDerecha

F.Stop * [imiteberecha_Entrada * AlmacenIniciado

Entrads_CintalIFT

1s/%11 = P 5top * AlmacenIniciado
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apala:

tntrad;_pintauerecha::ul
SET en la Posicion donde ha dejade la Cada

P.Stop * LimiteMID_Entrada * AlmacenIniciado ASL COM LAS 54 POSICIONES

u [PosicionDejar=1] 1_[905i:icnuejer=é] 1 [PosicionDejar=3

Posicionl:=1 Posicion2:=1 Posicion3:=1

25/¥11 * P.S%op * AlmacenIniciade

cionlejar

P.5top * Almecenlniciado * [PosicionDejar=55]

Grafcet Descarga

e G2e
Grafcet Descarga siempre que usemos P.Stop tambien estaremos utilizando HMI.Stop
CintaExit y Cintalnfoad 4
SalidaCinta:=3 | PosicionCoger:=55 | PosicionCogerMarca:=55 | TiempoCoger:=2
.Stop * AlmacenIniciado
Cintatxit y Cintalnload
Etapa22:
calidaCinta:=l Movemos 13 posicion a Recoger a PosicionaCogerMarca
y el tiempo necesario {TiempoCoger)
ASE COM LAS 54 POSICIONES
.Stop * AlmacenIniciado * [PosicionCoger=55]
4 ClickPosicionl 4 ClickPosicionl 4 ClickPosicion2 4 ClickPosicion2 4 ClickPosicion3 4 ClickPosicion3
PosicionDejarMarca:=1| TiempoCoger:=2 |PosicionDejarMarca:=2 | TiempoCoger:=2.5 |PosicionDejarMarca:=3 | TiempoCoger:=3
1s/[PosicionCoger=55] * P.Stop * AlmacenIniciado
PosicionCoger:=PosicionCogerMarca
.Stop * AlmacenIniciado * TiempoCoger
Salida_Cintelzquierda:=
.Stop * AlmacenIniciado * LimiteIzquierda_Salida
'y
Salida_CintalIF |
1s/X%25 * P.5top * AlmacenIniciado
Salida_cintalzquierda:=6|
Etapal?:
A r Resetea 1a posicion donde a Recogido la Caja
] L L i AST CON LAS 54 POSICIONES
P.Stop * AlmacenIniciado * LimiteMID Salida
1 [PosicionDejar=1] 1 [PosicionDejar=2] 1 [PosicionDejar=3]
Pozicionl:=@ Posicion2:=@ Posicion3:=@
1s/X27 * P.5top * AlmacenIniciado
'y
IEEI
P.Stop * AlmacenIniciado * TiempoCoger
'y
Salida_cintaDerecha:=l|
T P.Stop * AlmacenIniciado * LimiteDerecha_Salida
100,0%
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Salida_CintaLIFT:=G|

r

1s/%38 *# P.5top * AlmacenIniciado

Salida_[intaDerecha::@l

r
P.Stop * AlmacenIniciado * LimiteMID_Salids

b CintaExit y Cintalinload

Salidacinta:=1|REMDVERSalida

—_—

P.Stop * AlmacenIniciado * LimiteMID_Salida * Salida.SensorAtExit

G28
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ESTUDIO ECONOMICO

Vamos a realizar un calculo aproximado asociado al coste econdmico que ha supuesto

la realizacién de este proyecto. El presupuesto se realizard entre los costes directos e

indirectos.

Costes directos

Son todos aquellos costes que estan relacionados directamente con el producto final.

Estos costes se dividen en costes personales y costes materiales.

Concepto Importe €

Costes personales 2250

Costes materiales 2142

TOTAL 4392€
Costes personales

Son todos aquellos costes que vulgarmente llamamos “mano de obra” engloba todo el

trabajo de programacion y disefio que se ha realizado.

Actividad Horas
Realizacidn de Escena FactorylO 3
Realizacion Grafcet 3
Programacion con Tia Portal 16
Realizacion HMI 6
Pruebas Simulaciones 6
Redaccidén Proyecto 16
TOTAL 50

50 horas x 45€ mano de obra = 2250%€.
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Costes materiales

Son todos aquellos costes de todos los elementos que han sido necesarios para la

realizacion del proyecto.

Material/Elemento

Importe €

Siemens CPU 1214C

399

Simatic ET 200SP, DI 16x24VDC

151

Simatic ET 200SP, DQ 16x24VDC

151

Simatic ET 200SP, Al 4x U/I 2-wire

195

Siemens SIMATIC STEP 7 Basic V16

375

Factory I/O (Edicién Siemens)

144

Grafcet Studio (Edicidn Starter)

29

Ordenador completo

800

TOTAL

2244¢€

Costes indirectos

Los costes indirectos son aquellos que no se refieren directamente al proyecto, sino que

se trata de unos servicios o productos que se presuponen operativos para cualquier

proceso, pero que deben de tenerse en cuenta su coste.

Concepto Importe €

Electricidad 50

Internet 40

TOTAL 90€
Coste final

El Coste final de nuestro proyecto sera la suma de los costes directos e indirectos.

Concepto

Importe €

Costes directos

4392

Costes indirectos

90

TOTAL

4482€

En este estudio todos los precios se incluyen sin IVA, incluiremos el IVA en el

presupuesto para el cliente.
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PRESUPUESTO PARA CLIENTE

En esta parte, voy a afadir un presupuesto el presupuesto para el cliente, con los datos

obtenidos en el estudio econdmico

Material/Elemento Cuadro de Mando Importe €
Armario con carriles 54
Interruptor Magnetotérmico 4P 39
Interruptor Diferencial 4P 38
Disyuntor 42
Interruptor Magnetotérmico 2P 25
Interruptor Diferencial 2P 19
Fuente de tension 14
Seta de Emergencia (enclavamiento) 24
Pulsador Stop NC con Led 15
Pulsador Reset NA con Led 14
Pulsador Start NA con Led 15
Pulsador NA con Led 14
Interruptor Selector 4

2 Display 20
Pack 30 borneros Grises 8
Pack 10 borneros Azules 3
Pack 10 borneros Amarillo/Verde 3
TOTAL 351
21%IVA 73,71
TOTAL + 21%IVA 424,71€

El presupuesto para la parte de mando seria de 424,71€, se ha elegido pack de borneros
ya que salia mds econdmico, que comprarlos individualmente. Le sumamos los

Elementos o costes materiales que compraria el cliente.

Material/Elemento/Actividad Importe €
Siemens CPU 1214C 399
Simatic ET 200SP, DI 16x24VDC 151
Simatic ET 200SP, DQ 16x24VDC 151
Simatic ET 200SP, Al 4x U/I 2-wire 195
Mano de obra (50 horas x 45€) 2250
TOTAL 3146
21%IVA 660,66
TOTAL + 21%IVA 3806,66€

El presupuesto total para el cliente seria de 424,71€ + 3806,66€ = 4231,37€.
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PRESUPUESTO ORIENTATIVO DE LA MAQUINARIA
UTILIZADA

He intentado realizar un presupuesto del coste que tendria montar un Almacén similar
en la vida real, para ello, he consultado varias webs, pero muy pocas te dan un precio
sin pedir un presupuesto, por lo que no he podido comparar muchos precios. Los

elementos utilizados son:

e 5 metros de Cinta transportadora.

e 2 moddulos de Estanteria para palets - Mecalux Shop de 27 pallets de capacidad

cada 1.
e 2 transelevadores.

e 10 sensores.

Cinta transportadora Estanteria Transelevador Sensor

El presupuesto aproximado en la vida real para montar un Almacén de este tipo seria de

unos 33000 Euros.

Elemento Cantidad Importe € Total
Cinta transportadora 5 (1 metros cada 1) 3128 15640
Estanteria de palets 2 médulos 1312 2624
Transelevador 2 7000 14000
Sensores 10 80 800
TOTAL 33064 €
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https://www.mecalux.es/shop/estanterias-metalicas/carga-pesada/estanteria-palets

CRONOGRAMA DE DESARROLLO DEL PROYECTO

Con el Programa ProjectLibre he hecho el cronograma de las tareas que he ido

realizando, todo el proyecto ha sido realizado durante el mes de febrero de 2021:

@

[F=R = Y- T T S TR N

& LhRlL R EE
0] 124 o o (o] 2 ol 1o i) o] o o) 9]

—
~d

Hombre

Busqueda de Informacidn

Aprender funcionamienta FactorylQ

Editar Escena FactoryIO

Pruebas Simulaciones FactoryIQ

Realizacidn Grafcet(Grafcet Studio)
Realizacion Programacion (Tia Portal)
PruebasSimulaciones Factory +PLCSIM
Realizacidn Pantalla HMI
Pruebas/Simuladones Factory +HPLCSIM +HMI
Ajustes/Cambios en programa
Ajustes/Cambios en HMI

Busqueda de Informacidn

Redaccién Proyecto

Carrecciones en Memaria

Mejora HMI

Pruebas Simulaciones Factory +PLCSIM +HMI
Realizacion Video Presetancion

Duracion Inicio
0,25 days|1,/02/21 8:00
0,25 days 2/02/21 8:00

0,125 days|3/02/21 8:00

0,125 days|4/02/21 8:00

0,375 days|5/02/21 8:00

2 days?|6/02/21 8:00

0,25 days|10/02/21 8:00
0,5 days 10/02/21 10:00
0,5 days 10/02/21 15:00
0,5 days 11/02/21 10:00

0,25 days|13/02/21 8:00

0,25 days 16/02/21 8:00

3 days 17/02/21 &:00

0,5 days 23,/02/21 800
0,5 days 23/02/21 13:00

0,25 days|24/02/21 8:00
2 days?|24/02/21 10:00

Asi quedaria la distribucidn de las horas empleadas:

Terminado

1/02/21 10:00
2/02/21 10:00
3/02/215:00
4f02/215:00
5/02/21 11:00
9/02/21 17:00
10/02/21 10:00
10/02/21 15:00
11/02/21 10:00
11/02/21 15:00
15/02/21 10:00
16/02/21 10:00
19/02/21 17:00
23/02/21 13:00
23/02/21 17:00
24/02/21 10:00
26/02/21 10:00

1 feb 21

g feb 21

15 feb 21

22 feb 21

v s o

L Il I3 B Is o

Limimi v ls o

Limimi v s o

LIl v s o
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CONCLUSIONES

Con el presente proyecto se ha tratado de explicar de manera clara y concisa como

montar o hacer funcionar un almacén de forma automatica.

Gracias a la simulaciéon se ha podido comprobar con mayor facilidad el uso o manejo de

todos elementos que intervienen en el proyecto.

Se fueron resolviendo todos los problemas o dudas que fueron surgiendo durante la

realizacion del proyecto.

Creo que este proyecto podria llevarse a la realidad con facilidad, implementando varias
mejoras, como por ejemplo una vez retirada una caja, que entre en una cadena de
produccién para elegir su destino. Otro ejemplo de mejora podria ser, que antes de
asignar una caja a un hueco, se valorase o pesase, para que las cajas de mayor peso
fuesen a la parte baja del almacén, o para acumular varias cajas de poco peso en el

mismo hueco, con una paletizadora.

La mayor dificultad para llevar el proyecto a la realidad serie la parte monetaria, ya que

la maquinaria empleada es muy cara.

Hemos utilizado un S7-1200, ya que disponiamos de Grafcet Studio para realizar el
Grafcet y el coste de este PLC es inferior al de por ejemplo el S7-1500 que si incluye

programacién SFC.
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ANEXOS

Programas, plantillas:

Tia Portal (Programacion Tia Portal empaquetado): Link
FactorylO (Plantilla FactorylO): Link

Grafcet Studio (Grafcets Emergencia, Carga, Descarga): Links
ProjectLibre (Cronograma): Link

Eplan (Esquemas de conexidn): Link

Videos/Simulaciones:

Video primera Simulacién realizada con ejemplo de Carga y Descarga: Link
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