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Descripcion de proceso para una planta
de clasificacion

A continuacion, se describe el ejemplo de proceso "Planta de clasificaciéon”.

1 Descripcion de funciones

1.1 Descripcion abreviada
La planta de clasificacion automatizada (ver Figura 1) se utiliza para separar piezas de plastico y
de metal. A través de un deslizador, se envia una pieza a la cinta transportadora. Tras detectar
la pieza, la cinta transportadora se pone en marcha. Cuando hay una pieza metélica en la cinta,
se detecta, se transporta hasta la altura del almacén de metales y se empuja al interior de este
con ayuda de un cilindro. Si no se detecta metal, se trata de una pieza de plastico. La pieza de
plastico se transporta hasta el final de la cinta, donde cae al interior del almacén de plasticos. En

cuanto se clasifica una pieza, puede transportarse la siguiente.

1.2 Esquema tecnologico

Sortieranlage / Sorting station - Zusitzliche Werte
Additional values
Metall/
B4 -B5 metal -B7
Plastik/
Rutsche/Slide > Forderband/Conveyor () C—> || plastic
-B9 externer Stellwert Drehzahl/
- external manipulated value speed
‘ m B2 5.0 Ufmin (rpm)
-B3 Motor aktiv/ M4
motor active -U1 Stellwert Drehzahl/
J N -B1 manipulated value speed
B8 Istwert Drehzahl/ 5.0 zmlirm]
actual value speed : L .
U/min (rpm)
1.0 m/s
Figura 1: Esquema tecnoldgico
Schalter der Sortieranlage Automatikbetrieb Handbetrieb / Manual mode
Switches of sorting station Automatic mode 53 Tippbetrieb ‘M1 vorwarts/
_P1 einfon -P5 gestariet/started - Manual -M1 forwards
i -Q0 Hauptschalter/Main switch __ -51 Start/start -54 Tippbetrieb -M1 riickwarts/
- Manual -M1 backwards
-P4 akiivierlactive
-PT ausgefahren/extended
-A1 NOTHALT/E: st -52 S st
E {Epeiepoon — opp/stop -56 Zylinder -M4 ausfahren/
- -P2 Handimanual -P3 Auto/aulo - cylinder -M4 extend _P5 cingefahreniretracted
__ -S0 Betriebsart/operating mode -55 Zylinder -M4 einfahren/
= cylinder -M4 retract

Figura 2: Pupitre de mando
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Conectar
La planta se pone en marcha mediante el interruptor principal -Q0. El relé -KO (controlador "ON")

se excita y da paso a la tension de alimentacion para los sensores y actuadores.

Este estado operativo se visualiza mediante la lampara de sefializacion -P1 (Planta "ON").

Seleccién de modos de operacidn

Una vez puesta en marcha la planta, puede elegirse entre dos modos de operacién, el manual y

el automatico. Para elegir el modo de operacion se utiliza el interruptor -SO0.

El modo de operacién seleccionado se indica mediante las lamparas de sefializacién -P2 (modo

"Manual") y -P3 (modo "Automético").

PARADA DE EMERGENCIA
Si no se recibe la respuesta de PARADA DE EMERGENCIA (-Al), deben detenerse de

inmediato todos los accionamientos.

Cuando se vuelve a recibir la respuesta de la funcion PARADA DE EMERGENCIA, puede volver

a ponerse en marcha la planta tras una nueva sefial de arranque.

La activacion de la PARADA DE EMERGENCIA se indica mediante las lamparas de sefalizacién
-P4 (PARADA DE EMERGENCIA activada).

Modo manual

La planta se configura en el modo manual.

Introducir y extraer cilindro

Al accionarse el pulsador -S5 (extraer cilindro -M4), se extrae el cilindro -M4. Al alcanzar el final
de carrera anterior (extraido), el cilindro permanece en dicha posicién. Al accionarse el pulsador
-S4, se introduce el cilindro. Debe ser posible cambiar de sentido en todo momento. Al accionar

simultaneamente los dos pulsadores, no debe producirse ningln movimiento.

Motor de la cinta en modo Jog

Con el pulsador -S3 (modo Jog cinta -M1 hacia delante), se hace avanzar el motor -Q1 (motor de
cinta -M1 hacia delante, velocidad fija) en modo Jog. Con el pulsador -S4 (modo Jog cinta -M1
hacia atras), se hace retroceder el motor -Q2 (motor de cinta -M1 hacia atras, velocidad fija) en
modo Jog. Al accionar simultaneamente los dos pulsadores, no debe producirse ningln

movimiento.

Por motivos de seguridad, en este caso deberd usarse Unicamente la velocidad prefijada. Por

ello debe desactivarse la salida -Q3 (motor de cinta -M1 velocidad variable).
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Posicidn basica
En el momento de la puesta en marcha o tras dispararse la PARADA DE EMERGENCIA, la

planta debe llevarse manualmente a un estado operativo definido (posicion basica). En la

posicion basica, la cinta esta vacia y parada, y el cilindro se encuentra introducido.

Modo automatico

En el modo automatico, la planta ejecuta el proceso (ver también la descripcion abreviada).

Arranque y parada

Si la planta se encuentra en la posicion bésica, se inicia el modo automéatico al accionar el
pulsador -S1 (arranque automatico). Al accionar el pulsador -S2 (parada automatica), se finaliza

el modo automatico nada mas alcanzarse la posicién basica.

Al dispararse la PARADA DE EMERGENCIA o cambiar el modo de operacion, se finaliza de

inmediato el modo automatico (sin regresar a la posicién basica).

El estado actual se indica mediante la lampara de sefializacion -P6 (modo automatico iniciado).

Controlador de la cinta

Cuando el sensor de luz -B4 (deslizador ocupado) detecta una pieza, el motor de la cinta

arranca. La pieza se desliza hasta la cinta de transporte y es trasladada hacia delante.

Cuando el sensor inductivo -B5 detecta una pieza metdlica, la pieza se transporta hasta el
sensor de luz -B6 (pieza antes del cilindro -M4). A continuacion se desconecta la cinta. En el
momento en que -B3 (sensor motor de cinta -M1 en marcha) deja de emitir sefales, el
Controlador del cilindro (ver mas adelante) se activa y transporta la pieza hasta el almacén
metalico. En cuanto el cilindro vuelve a estar introducido, la planta de clasificacién regresa a la
posicion basica.

Si el sensor -B5 no ha detectado una pieza metalica, el sistema lo registra al llegar la pieza hasta
el sensor de luz -B6 (pieza ante el cilindro -M4). A continuacién se transporta la pieza de plastico
hasta el final de la cinta. Alli, el sensor de luz -B7 detecta la pieza, y esta se transporta hasta el

almacén de plasticos situado al final de la cinta con un tiempo de marcha en inercia.

Controlador del cilindro

Cuando una pieza metalica llega al sensor de luz -B6 (pieza antes del cilindro -M4) y la cinta
esta parada, el cilindro -M4 se desplaza hasta el final de carrera anterior -B2 (cilindro -M4
extraido) y empuja la pieza metdlica desde la cinta de transporte hasta el interior del almacén de
metales. Tras ello, el cilindro -M4 se desplaza al final de carrera posterior -B1 (cilindro -M4

introducido)
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Control de velocidad (velocidad de la cinta)
En el modo automatico, el motor puede girar a velocidad fija o variable.

Para la velocidad fija se requiere la sefial "1" con -Q1 "motor de cinta -M1 hacia delante,
velocidad fija" o0 -Q2 "motor de cinta -M1 hacia atras, velocidad fija" Para la velocidad variable,
debe activarse -Q3 "motor de cinta -M1 velocidad variable" y enviarse a -Ul un "valor
manipulado de velocidad del motor" (el valor analdgico +/- 10 V equivale a +/- 50 rpm o 10 m/s).
Con -Q1 "motor de cinta -M1 hacia delante, velocidad fija" o -Q2 "motor de cinta -M1 hacia atras,
velocidad fija", no debe estar presente la sefial "1", pues de lo contrario -Ul no tiene efecto

sobre la velocidad de la cinta.

Regulacion de velocidad

Para regular la velocidad de la cinta puede incorporarse un mecanismo de regulacion de
velocidad. Este sistema utiliza el sensor de velocidad para evaluar la velocidad actual. Una

velocidad de 5 rpm equivale a una velocidad de cinta de 1 m/s.

Lamparas de sefializacion
En el momento en que el relé -KO (controlador "ON") se excita, se enciende la lampara de

sefializacion -P1 (planta "ON").

Al poner el selector -SO (selector de modo de operacion manual/automatico) en la posicion
manual, se enciende la ldmpara de sefializacion -P2 (modo de operacion "Manual"). Al poner el
selector -SO en la posicién automatica, se enciende la lampara de sefializaciéon -P3 (modo de

operacion "Automético”).

Cuando se dispara la funcion PARADA DE EMERGENCIA, se enciende -P4 (PARADA DE
EMERGENCIA activada).

Si esta seleccionado el modo de operacién automatico y la planta se encuentra en la posicion
basica, -P5 (modo automatico iniciado) parpadea para indicar que puede activarse el modo

automatico. En el momento en que se inicia el modo automatico, se enciende -P5.

La lampara de sefializacion -P6 (cilindro -M4 introducido) se enciende en el momento en que se
alcanza el sensor de final de carrera -B1 (sensor cilindro -M4 introducido). La lampara de
sefalizacion -P7 (cilindro -M4 extraido) se enciende en el momento en que el cilindro -M4
alcanza el sensor de final de carrera anterior -B2 (sensor cilindro -M4 extraido). Las lamparas de
sefializacion -P6 y -P7 no se encienden cuando el cilindro no se encuentra en ninguno de los

dos finales de carrera.
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2 Tabla de asignacion

De manera predeterminada, el S7-1200 solo posee 14 entradas digitales, 10 salidas digitales, 2

entradas analdgicas y 1 salida analégica. Por eso no aparecen las sefiales marcadas en "azul".

D1 Tipo | identicador NCINA

10.0 BOOL Aviso PARADA DE EMERGENCIA OK
10.1 BOOL -KO Planta "ON" NA
02 BooL S0 geectrmododecperscnmanal Mo
10.3 BOOL -S1 Pulsador de arranque automaético NA
10.4 BOOL -S2 Pulsador de parada automéatica NC
10.5 BOOL -B1 Sensor cilindro -M4 introducido NA
10.6 BOOL -B2 Sensor cilindro -M4 extraido NC
Sensor motor de cinta -M1 en marcha
10.7 BOOL -B3 (sefial pulsada apta también para NA
posicionamiento)
11.0 BOOL -B4 Sensor deslizador ocupado NA
11.1 BOOL -B5 Sensor deteccion pieza metalica NA
11.2 BOOL -B6 Sensor pieza ante cilindro -M4 NA
11.3 BOOL -B7 Sensor de pieza al final de la cinta NA
1.4 BOOL -s3 Z;I;?:jeor modo Jog cinta —M1 hacia NA
115 BOOL -S4 Pulsador modo Jog cinta —M1 hacia atras NA

BOOL _ Pulsador introducir cilindro -M4 "Manual”

BOOL _ Pulsador extraer cilindro -M4 "Manual" _
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Q0.0 BOOL Motor de cinta -M1 hacia delante, velocidad fija
Q0.1 BOOL -Q2 Motor de cinta -M1 hacia atras, velocidad fija
Q0.2 BOOL -Q3 Motor de cinta -M1 velocidad variable

Q0.3 BOOL -M2 Introducir cilindro -M4

Q04 BOOL -M3 Extraer cilindro -M4

Q0.5 BOOL -P1 Indicacion "Planta ON"

Q0.6 BOOL -P2 Indicacién modo de operacién "MANUAL"

Q0.7 BOOL -P3 Indicacién modo de operacion "AUTOMATICO"
Q1.0 BOOL -P4 Indicacion "PARADA DE EMERGENCIA activada"
Q1.1 BOOL -P5 Indicacion modo automatico "“iniciado"

BOOL “ Indicacién cilindro -M4 "introducido" -

BOOL _ Indicacién cilindro -M4 "extraido"

IW 64 Sensor valor real velocidad del motor +/- 10V

Especificacion de consigna mediante
potenciémetro +/- 10V

Valor manipulado de velocidad del motor en 2
sentidos +/- 10 V

W66 INT -B9

QW 64 INT -u1

Leyenda de la lista de asignacion

DI Entrada digital DQ Salida digital
Al Entrada analdgica AQ Salida analégica
E Entrada S Salida

NC Normalmente cerrado

NA Normalmente abierto

Libre utilizacién para centros de formacién e 1+D. © Siemens 2019. Todos los derechos reservados.

sce-020-100-process-description-sorting-station-r1904-es.docx



3.1
3.1.1

3.1.2

3.1.3

3.2
3.2.1

3.2.2

3.2.3

Documentacion didactica/ para cursos de formacion | Médulo TIA Portal 020-100, edicién 05/2019 | Digital Industries, FA

Descripcion de los componentes de la planta

Manejo manual
Pulsadores

Los pulsadores utilizados pueden proporcionar una sefial "0" o "1". Segun se trate de
interruptores normalmente cerrados o normalmente abiertos (ver Tabla de asignacién), cuando
no estan accionados emiten una sefial "1" o "0". La sefial cambia a "0" o "1" solo mientras se

acciona el pulsador.

Conmutadores

Los conmutadores utilizados pueden proporcionar también una sefial "0" 0 "1". Segun se trate de
interruptores normalmente cerrados o normalmente abiertos (ver Tabla de asignacion), cuando
no estan accionados emiten una sefial "1" o "0". Cuando se acciona el conmutador, la sefial

cambia a "0" o0 "1". Esta sefial esta presente mientras no se vuelva a accionar el conmutador.

Aviso del pulsador de PARADA DE EMERGENCIA

Los pulsadores de PARADA DE EMERGENCIA incluyen un mecanismo adicional de
enclavamiento y estan instalados en un médulo de seguridad. Esto hace que se comporten
como conmutadores. Por motivos de seguridad, la respuesta del pulsador de PARADA DE
EMERGENCIA est4 disefiada como interruptor normalmente cerrado. Asi, en caso de rotura de
hilo la sefial de respuesta no se emitiria, y la instalacion se comportaria igual que si se hubiera
disparado la PARADA DE EMERGENCIA.

Sensores
Interruptores de posicion

Para poner en funcionamiento la planta se acciona un interruptor principal. Eso provoca la
excitacion de un relé, el cual, a su vez, inicia la alimentacion de la planta. La excitacion del relé

se notifica por medio de un interruptor de posicion.

Interruptores de final de carrera

Los interruptores de final de carrera emiten una sefial cuando el cilindro esta totalmente
introducido o totalmente extraido. Estan disefiados como interruptores normalmente cerrados o

normalmente abiertos.

Barreras fotoeléctricas/sensores 6pticos

Las barreras fotoeléctricas emiten una sefial "1" en el momento en que un objeto se encuentra

dentro de su radio de alcance.
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Detector de metales/sensor inductivo

El sensor inductivo emite una sefial "1" en el momento en que un objeto metalico se encuentra

dentro de su radio de alcance. En el caso de los objetos no metdlicos, la sefial es "0".

Velocidad del motor

La velocidad del motor se registra mediante un encoder incremental situado en el motor de la
cinta y se convierte en valor analégico mediante un transductor. El rango de velocidad alcanza

desde -50 rpm hasta 50 rpm. Esto equivale a una velocidad de la cinta de -10 m/s a +10 m/s.

Ademas, en "sensor motor de cinta -M1 en marcha" se reciben impulsos que pueden usarse
también para el posicionamiento. La resolucion es de 20 impulsos para toda la longitud de la
cinta (10 m).

Actuadores
Motor de cinta

El motor de cinta impulsa la cinta de transporte. Esta provisto de varias combinaciones de

sefales que permiten mover la cinta a velocidad fija o variable en ambos sentidos.

Para la velocidad fija se requiere la sefial "1" con -Q1 "motor de cinta -M1 hacia delante,
velocidad fija" 0 -Q2 "motor de cinta -M1 hacia atras, velocidad fija" Para la velocidad variable,
debe activarse -Q3 "motor de cinta -M1 velocidad variable" y enviarse a -Ul un "valor
manipulado de velocidad del motor" (el valor analégico +/- 10 V equivale a +/- 50 rpm o0 10 m/s).
Con -Q1 "motor de cinta -M1 hacia delante, velocidad fija" o -Q2 "motor de cinta -M1 hacia atras,
velocidad fija", no debe estar presente la sefial "1", pues de lo contrario -U1 no tiene efecto. Un
control simultaneo de las sefiales -Q1 y —Q2 provoca la parada de la cinta y debe impedirse en

el programa del controlador.

Cilindro

El cilindro -M4 se controla mediante dos sefiales independientes entre si. La activacién de una
de las sefiales (-M3) provoca la extraccion del cilindro, y la activacion de la otra (-M2), su
introduccién. No deben controlarse ambas sefiales al mismo tiempo, pues en tal caso se
produciria un estado no definido y el cilindro quedaria inmovilizado en su posicion. Esto debe

impedirse desde el programa del controlador.

Indicadores

Todas las lamparas de sefalizacion se encuentran en el pupitre de mando. Cuando esta

presente la sefial "1", se encienden.
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Descripcion breve de la simulacion

La simulacion de la planta de clasificacion se compone de 9 diagramas. Para el manejo es

importante el diagrama 01_Operating screen (01_Pantalla_mando) (ver Figura 3), que contiene

el pupitre de mando y una representacion de la planta.

123} 100% ¥ & & | ¥ 20 FiB

Sortieranlage / Sorting station

Zusatzliche Werte

E] -Q0 Hauptschalter/Main switch
-P4 aktiviert/active
[] -1 NOTHALT/Emergency stop

-P2 Hand/manuaP3 Auto/auto
Ij -S0 Betriebsart/operating mode

_ -S1 Start/start

__ -52 Stopp/stop

-B6
n Additional values
Metall/
B4 85 metal 87
= Plastil
Rutsche/Slide [ > Forderband/Conveyor [ 1 ‘;> > p|ast:ck/
-B9 externer Stellwert Drehzahl/
‘ ] external manipulated value speed
H -B2 5.0 y/min (rpm)
-B3 Motor akt'r_v/
motor active -U1 Stellwert Drehzahl/
_B8 Istwert Drehzahl/ i W -Bl manipulated value speed
actual value speed 5.0 Ufmin (rom) 0.0 U/min (rpm)
1.0 m/s
Schalter der Sortieranlage Automatikbetrieb Handbetrieb / Manual mode
Switches of sorting station Automatic mode -53 Tippbetrieb -M1 vorwrts/
_P1 einfon 'P5 gestarietistarted s Manual -M1 forwards

-54 Tippbetrieb -M1 riickwarts/
Manual -M1 backwards

-P7 ausgefahren/extended

-56 Zylinder -M4 ausfahren/
cylinder -M4 extend

-S5 Zylinder -M4 einfahren/
cylinder -M4 retract

-P6 eingefahren/retracted

SODep I sjoguo) ].uauodmo:)

I

e

| seledway |

spafoid

Figura 3: La pantalla de mando

Properties
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La Figura 4 muestra el diagrama 02_SimControl (02_ControlSim). Este diagrama permite realizar
algunos ajustes importantes de la simulacién. Los primeros ajustes hacen referencia a la
generacion de las piezas. Se puede escoger entre la generacion de piezas automatica y manual.
Con la generacién de piezas automatica, se genera y envia a la planta una nueva pieza en
cuanto se ha clasificado la pieza anterior. En el caso de la generacién de piezas manual, se
genera una pieza una sola vez. Los siguientes ajustes permiten decidir si la pieza generada sera
metalica o de plastico. Opciones disponibles: solo piezas metalicas, solo piezas de plastico o

pieza aleatoria. Debe escogerse solo una de las tres opciones.

=3 HiEEE 23 | 100% v & R ¥ 12§ u -8
=]
=

Bauteile erzeugen/ Create components ®
gen/ P Nur eine Option pro Feld auswahlen!/ Choose only one option per field! &
Automatisch oder manuell/ Automatic or manual —
Autgmatisch Bauteile erzeugen/ Automatic creation of components 9
E= =1 New component 2
Manuell 1 Bauteil erzeugen/ Manual creation of 1 componen| ] g'
nur Metzllbauteile erzeugen/ Produce only metal components g
Metalibauteile/ Metal components g
j)—bMe{al_comp
nur Plastikbauteile erzeugen/ Produce only plastic components
Piastikbauteile/ plastic components El"
o
__ p——Plastic_comp g-
E
zufallig Metall- oder Plastikbauteile erzeugen/ Randomly produce metal or plastic components
zufafig/randomly [
-
E)—}Rand_com; g
=5
)
~d
Manuelle Vorgabe eines analogen Wertes/ Manual specification of an analogue value (EW66) &
-B9 externer Stellwert Drehzahl/ external manipulated value speed =
Wenn -B9 nicht benétigt wird, kann dieser analoge Wert fir andere =
{i] 5.0 > Zwecke wiederverwendet werden. 3
If -B9 is not used the analogue value may be reuse for other purpose. E’
Riicksetzen der Bauteilposition/ Reset of component position ||
Manuelles Riicksetzen/ Manual reset
@
g.
p—pmanuzl_resst
o @
Properties

Figura 4: Controlador de la simulacion

En el area "Manual specification of an analogue value (Especificacion manual de un valor
analdgico)" puede ajustarse un valor entre -50 y +50 para la palabra de entrada IW66 (ver Tabla
de asignacion). Esto equivale a una tensién de entrada de -/+ 10 V. A continuacién, este valor se
convierte a un valor digital entre -27648 y +27648 y de tal modo queda disponible como valor de

entrada analdgico.

El dltimo ajuste afecta al restablecimiento manual de la pieza actual. Con esto se restablece la

posicién de la pieza y puede generarse una pieza nueva.

Libre utilizaciéon para centros de formacién e 1+D. © Siemens 2019. Todos los derechos reservados.

sce-020-100-process-description-sorting-station-r1904-es.docx



Documentacion didactica/ para cursos de formacion | Médulo TIA Portal 020-100, ediciéon 05/2019 | Digital Industries, FA

5 Informacidon adicional

Con fines orientativos, se ofrece también informacién adicional para la puesta en practica y la
profundizacion, como, p. ej.: Getting Started (primeros pasos), videos, tutoriales, aplicaciones,
manuales, guias de programacion y versiones de prueba del software y el firmware, todo ello en
el siguiente enlace:

siemens.com/sce/s7-1200

Vista previa "Informacion adicional”

Getting Started, Videos, Tutorials, Apps, Manuals, Trial-SW/Firmware

TIA Portal Videos

TIA Portal Tutorial Center

Getting Started

Programming Guideline

Easy Entry in SIMATIC 57-1200

Download Trial Software/Firmware
Technical Documentation SIMATIC Controller
Industry Online Support App

TIA Portal, SIMATIC 57-1200/1500 Overview
TIA Portal Website

SIMATIC 57-1200 Wehsite

SIMATIC 57-1500 Website

WOW W OW W WOV W W WY WY
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