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ANEXO A

COMPONENTES DE LAS MAQUINAS DE ENVASADO

A.1 MODULARIZACION DE LA MAQUINA DEPALETIZADORA

Los componentes del controlador (PLC) se muestran en la Figura 1.
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Figura 1. Componentes de la maquina Depaletizadora

El armario de control del Depaletizador contiene un PLC S7200 con una CPU
226, una serie de modulos de expansion de entradas y salidas discretas, como
lo son la EM223, un TD200, que es una interfaz que permite configurar y
monitorear el funcionamiento de la maquina, un Em241, que es un modem para
comunicaciéon, y una serie de sensores y actuadores que se especifican a
continuacion:

A.1.1 MODULO DEPALETIZADORA ( Ver Figura 2)

Figura 2. Modulo Depaletizadora



A.1.1.1 ENTRADAS

En la Tablal se pueden observar los diferentes sensores que

maquina depaletizadora.

Tablal. Entradas en la maquina Depaletizadora.

operan en la

SENSOR ESQ PAG ESQ NOMBRE ENTRADA PLC DESCRIPCION
ELECTRIC ELECTRIC

B20 DEPALETIZADORA 29 PALLET 1 17.0 Ubicacion del pallet
1* CADENA

B21 DEPALETIZADORA 29 PALLET 1 17.1 Ubicacion del pallet
22 CADENA

B22 DEPALETIZADORA 29 PALLET 1 17.2 Ubicacion del pallet
38 CADENA

B23 DEPALETIZADORA 29 MODERACION PALLET 17.3 Ubicacion del pallet

DEBAJO DEL CABEZAL
B24 DEPALETIZADORA 29 SEGURIDAD PALLET 17.4 Ubicacion del pallet

DEBAJO DEL CABEZAL

A.1.1.2 SALIDAS

En la Tabla 2 se pueden observar los diferentes

maquina depaletizadora.

Tabla2. Salidas en la maquina Depaletizadora.

actuadores que operan en la

ACTUADOR
MOTOR

ESQ
ELECTRICO

PAG ESQ
ELECTRICO

NOMBRE

SALIDADEL PLC

MT1

DEPALETIZADORA

36

MARCHA
ADELANTE
CADENA ENTRADA
AL PALLET

Q5.0 K141

MARCHA ATRAS
CADENA ENTRADA
AL PALLET

Q5.1 K142

CAMBIO DE

VELOCIDAD

CADENA DE
ENTRADA

Q5.2 K143

MT 2

DEPALETIZADORA

36

MARCHA
ADELANTE
CADENA PARADA
PALLET

Q5.3 K151

MARCHA ATRAS
CADENA PARADA
PALLET

Q5.4 K152

CAMBIO DE

VELOCIDAD

CADENA DE
PARADA

Q5.5 K153

MT 3

DEPALETIZADORA

36

MARCHA
ADELANTE
CADENA ABAJO
DEL CABEZAL

Q5.6 K161

MARCHA ATRAS
CADENA ABAJO
DEL CABEZAL

Q5.7 K162




A.1.2 MODULO MOVIMIENTO CABEZOTE VERTICAL. (Ver Figura 3)

1108

32 36
Figura 3. M6dulo Movimiento cabezote vertical

Los sensores tipo S son microswitches activados por el cabezote que se
mueve por MT4.

A.1.2.1 ENTRADAS

En la Tabla 3 se pueden observar los diferentes sensores que operan en la
maquina depaletizadora dentro del médulo “movimiento cabezote vertical”.

Tabla3. Entradas en el médulo “movimiento cabezote vertical’

SENSOR ESQ PAG ESQ NOMBRE ENTRADA PLC DESCRIPCION
ELECTRIC ELECTRICO

S1 DEPALETIZADORA 22 ALARMA CABEZAL 10.7 ALARMAS
ALTO

S2 DEPALETIZADORA 23 ALARMA CABEZAL 11.4 ALARMAS
BAJO

S3 DEPALETIZADORA 23 CABEZAL ALTO 11.0 LIMIT SUP

S6 DEPALETIZADORA 23 CABEZAL BAJO 11.3 LIMIT INF

S4 DEPALETIZADORA 23 DEPOSITO 1 11.1 UBICACION

S5 DEPALETIZADORA 23 DEPOSITO 2 11.2 DESCARGA A LA

MESA
S7 DEPALETIZADORA 23 COTA MAX 11.7 NOTACION1
TRASLACION CARRO

NOTACION 1: Este sensor detiene el movimiento vertical de subida hasta que
el carro llegue a su posicion inicial.

NOTACION 2: Cuando S4 y S5 se activen, asi vaya subiendo o bajando
cargado (si esta cargado —sensor S20), el movimiento vertical se detiene,
justo a nivel para descargar.




A.1.2.2 SALIDAS

En la Tabla 4 se pueden observar los diferentes actuadores que operan en la
maquina depaletizadora para el movimiento vertical.

Tabla 4. Salidas para el movimiento vertical del cabezote.

ACTUADOR ESQ PAG ESQ NOMBRE ENTRADAPLC | DESCRIPCION
ELECTRIC ELECTRICO
MT4 DEPALETIZADORA 6 INVERTER 4
EL INVERTER 4 SE REFIERE A:
DEPALETIZADORA 31 SUBE CABEZA Q0.1
DEPALETIZADORA 31 BAJA CABEZA Q0.2
DEPALETIZADORA 2 TELERRUPTOR DE 105 |-
DEPALETIZADORA 22 LINEA MAQUINA
DEPALETIZADORA 28 TRIP INVERTER 16.4 INFORMACION DE
HABILITACION

A.1.3 MODULO DESPLAZAMIENTO DE CARRO. (Ver Figura 4)

Figura 4. Modulo:desplazamiento de carro

Los sensores tipo Px son INDUCTIVOS activados por una lamina UBICADA
EN LA PARTE LATERAL DEL CARRO.

A.1.3.1 ENTRADAS

En la Tabla 5 se pueden observar los diferentes sensores que operan en la
maquina depaletizadora en el mddulo “desplazamiento de carro”



Tabla5. Entradas en el modulo “desplazamiento de carro”.

SENSOR ESQ PAG ESQ NOMBRE ENTRADA PLC DESCRIPCION
ELECTRIC ELECTRIC
PX4 DEPALETIZADORA 25 CARRO EN RETIRO 13.0 TRASLACION DEL
PX5 DEPALETIZADORA 25 CARRO SOBRE 13.2 CARRO
PLANCHA FIJA
PX6 DEPALETIZADORA 25 13.4
CARRO EN DEPOSITO

A.1.3.2 SALIDAS

En la Tabla 6 se pueden observar los diferentes actuadores que operan en la
maquina depaletizadora en el médulo “desplazamiento de carro”.

Tabla 6. Salidas en el médulo “desplazamiento de carro”

ACTUADOR ESQ PAG ESQ NOMBRE ENTRADAPLC | DESCRIPCION
ELECTRICO ELECTRICO
MT5 DEPALETIZADORA 7 INVERTER 5 --
EL INVERTER 5 SE REFIERE A:
DEPALETIZADORA 31 CARRO EN RETIRO Q0.5
DEPALETIZADORA 31 CARRO EN DEPOSITO Q0.6
DEPALETIZADORA 2 TELERRUPTOR DE LINEA 105 | e
DEPALETIZADORA 22 MAQUINA
DEPALETIZADORA 28 TRIP INVERTER 16.4 INFORMACION
DE
HABILITACION

A.1.4 MODULO COMPACTADORES SUPERIORES (UBICADOS EN EL
CARRO). (Ver Figura5)
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Figura 5. Médulo compactadores superiores (ubicados en el carro)

Los sensores tipo Px son

pequefio para sensar la posicién en un cilindro.

INDUCTIVOS, s20 es microswitche y SM es




A.1.4.1 ENTRADAS

En la Tabla 7 se pueden observar los diferentes sensores que operan en la
maquina Depaletizadora en el MODULO “compactadores superiores (ubicados
en el carro)”.

Tabla 7. Entradas en el modulo “compactadores superiores (ubicados en el
carro)”

SENSOR ESQ PAG ESQ NOMBRE ENTRADA PLC DESCRIPCION
ELECTRICO ELECTRICO
PX1 DEPALETIZADORA 25 DETECTOR ESTADO 13.5 TRASLACION DEL
CABEZA NOTACION 1 CARRO

S20 DEPALETIZADORA 25 SEGURIDAD 13.1
CABEZAL

SM6 DEPALETIZADORA 27 COMPACT SUP 53 | e
FRONTAL

SM5 DEPALETIZADORA 27 COMPACT SUP 152 | e
LATERAL

NOTACIQN 1: El sensor Px1 es el que detecta el palet ( Arepa)
NOTACION 2: Estos sensores se ubican en un sélo cilindro pero es indicador
de 4 cilindros es decir, cada sensor si el cilindro (actuador) esta accionado o

no.

A.1.4.2 SALIDAS:

En la Tabla 8 se pueden observar los diferentes actuadores que operan en la
maquina depaletizadora en el médulo “compactadores superiores (ubicados en
el carro)”

Tabla 8. Salidas en el modulo “compactadores superiores (ubicados en el
carro)”

ACTUADOR ESQ PAG ESQ NOMBRE ENTRADA PLC DESCRIPCION
ELECTRICO ELECTRICO
Y6 DEPALETIZADORA 35 ABRE SUP FRONTAL Q4.1
Y7 DEPALETIZADORA 35 CIERRE SUP FRONTAL Q4.2
Y9 DEPALETIZADORA 35 ABRE SUP LATERAL Q4.3

Y10 DEPALETIZADORA 32 CIERRE SUP LATERAL QL7 | -




A.1.5 MODULO COMPACTADORES INFERIORES

CARRO). (Ver Figura 6)

Figura 6. Médulo compactadores inferiores (ubicados en el carro)

Los sensores tipo Px son

ZOHA DE COMPACTADORES INFERIORES

pequefio para sensar la posicién en un cilindro.

A.1.5.1 ENTRADAS

(UBICADOS EN EL

INDUCTIVOS, s20 es microswitche y SM es

En la Tabla 9 se pueden observar los diferentes sensores que operan en la
maquina Depaletizadora en el médulo “compactadores inferiores (ubicados en

el carro)”.

Tabla 9. Entradas en el médulo “compactadores inferiores (ubicados en el

carro)”.
SENSOR ESQ ELECTRICO PAG NOMBRE ENTRADA PLC DESCRIPCI
ESQ ON
ELECTRI

Cco

SM3.1 DEPALETIZADORA 26 COMPACT INF LATERAL 14.1

SM3 DEPALETIZADORA 26 FRONTAL (SIN PLATAFORMA) 14.1

SM2 DEPALETIZADORA 27 PINZA PRENDIDA 15.1

SM1 DEPALETIZADORA 25 RAMPA DENTRO 13.7

A.1.5.2 SALIDAS

En la Tabla 10 se pueden observar los diferentes actuadores que operan en la
maquina depaletizadora en el modulo “compactadores inferiores (ubicados en

el carro)”.




Tablal0. Salidas en el

modulo “compactadores inferiores

(ubicados en el

carro)”.
ACTUAD ESQ ELECTRIC PAG NOMBRE ENTRADA PLC DESCRIPCI
ESQ ON
ELECT
RICO
Y1 DEPALETIZADORA 32 SALIDA RAMPA Q12 | e
Y2 DEPALETIZADORA 32 ENTRADA RAMPA QL3 | -
Y3 DEPALETIZADORA 32 APERT COMPACT INFERIOR Q14 | e
Y4 DEPALETIZADORA 35 CIERRE PINZA Q40 | -
Y5 DEPALETIZADORA 33 CIERRE COMPACT INFERIOR Q20 | -
A.1.6 MODULO ALARMAS (Ver Figura 7)
260 261
e
e

Figura 7. Médulo alarmas

Los sensores tipo S son MICROSWITCHES.

A.1.6.1 ENTRADAS

B25

En la Tablall se pueden observar los diferentes sensores que operan en la
maquina Depaletizadora en el modulo “alarmas”.

Tablall. Entradas en el médulo “alarmas”.

SENSOR ESQ PAG NOMBRE ENTRADA PLC | DESCRIPCION
ELECTRICO ESQ
ELECTRI
co
S51 DEPALETIZADORA 12 PROTECCIONES
S50 DEPALETIZADORA 12 ABIERTAS 14.3 PROTECCIONES
S52 DEPALETIZADORA 12 ABIERTAS
BARRERA DEPALETIZADORA 28 INTRUSION BARRERA 16.2 BARRERA
B25 DEPALETIZADORA 29 17.6
FT PRESENCIA CARTON
B5 DEPALETIZADORA 22 SEG CABEZA1 10.4
SM7 SM7.1 DEPALETIZADORA 24 BLOQUEO PARAC INTRO 12.0




NOTACION 1: El mddulo de alarmas se relaciona con el médulo PILZ

A.1.7 MODULO SENSORES DE CONDICIONES

A.1.7.1 ENTRADAS

Tablal2. Entradas en el médulo “sensores de condiciones”.

SENS ESQ PAG ESQ NOMBRE ENTRADA | DESCRIPCION
ELECTRICO ELECTRICO PLC
B4 DEPALETIZADORA 22 DIMENSIONES PALET PARA
TRASLACION 10.3
B2 DEPALETIZADORA 15 MESA BOTELLAS OCUPADA 10.1
B3 DEPALETIZADORA 15

A.2 MODULARIZACION DE LA MAQUINA TRIBLOCK

Los componentes del controlador (PLC) se muestran en la siguiente figura8:
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Figura 8. Componentes de la maquina Triblock

El Triblock posee un PLC S7300 con una CPU 313, que hace parte de los
dispositivos de control de la gama media de Siemens, una serie de moédulos de
expansion de entradas y salidas discretas y analégicas, una OP (panel




operator), que es una interfaz que permite configurar y monitorear el
funcionamiento de la maquina, y una serie de sensores y actuadores que se
especifican a continuacion:

A.2.1 MODULO LAVADORA. ( Ver Figura 9)
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Figura 9. M6dulo Lavadora

A.2.1.1 ENTRADAS

En la Tablal3 se pueden observar los diferentes sensores que operan en la
maquina Triblock en el médulo “Lavadora”.

Tablal3. Entradas en el médulo “Lavadora”.

SIMBOLO TIPO UBIC EN PAG ESQ DESCRIPCION
PLC ELECTRICO
SQ33.60 INDUCTIVO SLOT 4 38 33 ZERO ENCODER LAVADORA
E7.6
SR29.60 SWITCH SLOT1 28 29 PARA_TIRON TORNILLO EN
E126.6 SALIDA LAVADORA
SR29.50 SWITCH SLOT 1 27 29 PARA_TIRON TORNILLO EN
E126.5 ENTRADA LAVADORA
SR29.41 SWITCH SLOT 1 26 29 PARA _TIRON ESTRELLA
E126.4 EN ENTRADA LAVADORA
SR33.42 SWITCH SLOT 4 36 33 SUBIDA MAXIMA
E7.4 LAVADORA
SR33.50 SWITCH SLOT 4 37 33 BAJADA MINIMA
E7.5 LAVADORA
SP31.50 SLOT 4 17 31 SENSOR DE PRESION AIRE
E5.5 GENERAL MAQUINA
SP33.70 SLOT 4 39 33 SENSOR DE PRESION
E7.7 LAVADORA 12 FUNCION
BF34.40 FOTO CELDA SLOT6 5 34 FOTO CELDA PARA LENTO
E12.3 EN SALIDA
BF29.40 FOTO CELDA SLOT 1 25 29 CONTROL EN ENTRADA
E126.3
SR18.40 SWITCH SLOT 4 7 30 CONTROL PUERTA 1
E4.5
SR18.63 SWITCH SLOT6 8 34 CONTROL PUERTA 8
E12.6




SR18.62 SWITCH SLOT 4 15 31 CONTROL PUERTA 7

E5.3
EG40.10 ENCODER 40 ENCODER ALTURA
LAVADORA
EG13.70 ENCODER 13 ENCODER

La ubicacion de los sensores mencionados en la tabla anterior se muestra
en la Figura 10.
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Figura 10. Sensores modulo Lavadora.



A.2.1.2 SALIDAS

En la Tablal4 se pueden observar los diferentes actuadores que operan en la
maquina Triblock en el médulo “Lavadora”.

Tablal4. Salidas en el médulo “Lavadora”.

SIMBOLO UBIC EN PAG ESQ DESCRIPCION
PLC ELECTRICO
MOTOR 2 SLOT58Y9 CONSENSO ARRANQUE LAVADORA CON
KA38.60 A8.6 38 SINCRONISMO AUTOMATICO
KA38.70 A8.7 CONSENSO ARRANQUE DE SOLA LAVADORA
MOTOR 3 SLOT 2 24Y 25
KA36.31 Al124.2 36 MOTOR SUBIDA LAVADORA
KA36.40 Al124.3 MOTOR BAJADA LAVADORA
YV38.40 SLOT5 5 36 ELECTROVALVULA LAVADORA
A8.3
YV38.50 SLOT5 6 38 ELECTROVALVULA ENTRADA DEL
A8.4 PRODUCTO




A.2.2 MODULO LLENADORA. ( Ver Figura 11)
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Figura 11. Modulo LLenadora

A.2.2.1 ENTRADAS

En la Tablal5 se pueden observar los diferentes sensores que operan en la
maquina Triblock en el médulo “Llenadora”.

Tablals. Entradas en el médulo “Llenadora”.

SIMBOLO TIPO UBIC EN PAG ESQ DESCRIPCION
PLC ELECTRICO
SQ28.50 INDUCTIVO SLOT 2 17 28 ZERO ENCODER TANQUE
E125.5
SR28.60 SWITCH SLOT2 18 28 SUBIDA MAXIMA TANQUE
E125.6
SR28.70 SWITCH SLOT 2 19 28 BAJADA MINIMA TANQUE
E125.7
SQ29.10 INDUCTIVO SLOT1 22 29 SUBIDA MAXIMAVALVULAS
E126.0 CENTRALIZADAS (ENCODER)
SR29.20 SWITCH SLOT1 23 29 SUBIDA MAXIMAVALVULAS
E126.1 CENTRALIZADAS
SR29.30 SWITCH SLOT1 24 29 BAJADA MINIMA VALVULAS
E126.2 CENTRALIZADAS
SR29.70 SWITCH SLOT1 29 29 PARA TIRON ESTRELLA DE
E126.7 ENTRADA EN LLENADORA
SR31.40 SWITCH SLOT 4 16 31 BOTELLA COLGADA
E5.4
SR18.41 SWITCH SLOT 4 8 30 CONTROL PUERTA 2
E4.6
SR18.42 SWITCH SLOT4 9 30 CONTROL PUERTA 3
E4.7
SR18.60 SWITCH SLOT 4 13 31 CONTROL PUERTA 5
ES5.1
SR18.61 SWITCH SLOT 4 14 31 CONTROL PUERTA 6
E5.2
EG40.30 ENCODER 40 ENCODER ALTURA LLENADORA
EG13.50 ENCODER 40 ENCODER ALTURA CENTRALIZADA
VALVULAS DE LLENADO

La ubicacion de los sensores mencionados en la tabla anterior se muestra
en la Figura 12.
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Figura 12. Sensores modulo Llenadora



A.2.2.2 SALIDAS

En la Tablal6 se pueden observar los diferentes actuadores que operan en la
maquina Triblock en el médulo “Llenadora”.

Tablal6. Salidas en el moédulo "Llenadora”.

SIMBOLO

UBIC EN PAG ESQ DESCRIPCION
PLC ELECTRICO
MOTOR 1 SLOT 2 22 36 MOTOR LLENADORA
KA36.20 A124.0
MOTOR 3 SLOT 2 26Y 27
KA36.50 Al24.4 36 MOTOR SUBIDA LLENADORA
KA36.60 A124.5 MOTOR BAJADA LLENADORA
MOTOR 3 SLOT 2 28Y 29
KA36.61 Al124.6 36 MOTOR SUBIDA CENTRALIZADA VALVULAS
KA36.70 Al124.7 MOTOR BAJADA CENTRALIZADA VALVULAS
YV38.60 SLOT5 7 38 ELECTROVALVULA ABRIR Y CERRAR
A8.5 RECIRCULO
YV38.20 SLOT5 2 38 AIRE GATOS NEUMATICAS EVENTUAL
A8.0




A.2.3 MODULO TAPADORA ( Ver Figura 13)

Figura 13. Médulo Tapadora

A.2.3.1 ENTRADAS

En la Tablal7 se pueden observar los diferentes sensores que operan en la
maquina Triblock en el médulo “Tapadora”.

Tablal7. Entradas en el modulo “Tapadora”.

SIMBOLO TIPO UBIC EN PAG ESQ DESCRIPCION

PLC ELECTRICO

SQ32.40 INDUCTIVO SLOT 4 24 32 SUBIDA MAXIMA TAPADOR
E6.2

SQ32.41 INDUCTIVO SLOT 4 25 32 BAJADA MINIMA TAPADOR
E6.3

SQ32.50 INDUCTIVO SLOT 4 26 32 ZERO ENCODER TAPADOR
E6.4

BF32.60 FOTO CELDA SLOT 4 27 32 FALTA DE CAPSULAS
E6.5

BF32.70 FOTO CELDA SLOT 4 28 32 PARADA ALIMENTADOR DE
E6.6 CAPSULAS

BF32.80 FOTO CELDA SLOT 4 29 32 PRESENCIA BOTELLAS PARA
E6.7 CONTROL

BF33.10 FOTO CELDA SLOT 4 32 33 PRESENCIA CAPSULAS PARA
E7.0 CONTROL

BF33.20 FOTO CELDA SLOT 4 33 33 NIVEL ALIMENTADOR
E7.1

SP33.30 SLOT 4 34 33 SENSOR DE PRESION AIRE
E7.2 TAPADOR




SR33.40 — SR33.41 SWITCH SLOT 4 34 33 TAPA ALIMENTADOR DE

E7.3 CAPSULAS

SR30.20 SWITCH SLOT 4 2 30 PARA TIRON TORNILLO EN
E4.0 SALIDA LLENADORA

SR30.30 SWITCH SLOT 4 3 30 PARA TIRON EN ESTRELLA
E4.1 SALIDA TAPADOR

BF30.40 FOTO CELDA SLOT 4 4 30 CONTROL EN SALIDA
E4.2

BF30.41 FOTO CELDA SLOT4 5 30 CONTEO DE BOTELLA
E4.3 CAIDA EN SALIDA

SR18.43 SWITCH SLOT 4 12 31 CONTROL PUERTA 4
E5.0

BF34.41 FOTO CELDA SLOT6 6 34 FOTO CELDA PARA LENTO
E12.4 EN SALIDA

SQ34.10 INDUCTIVO SLOT6 2 34 CINTA DE DESCARTES
E12.0 LLENA

La ubicacion de los sensores mencionados en la tabla anterior se muestra
en la Figura 14.
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Figura 14. Sensores modulo Tapadora



A.2.3.2 SALIDAS

En la Tablal8 se pueden observar los diferentes actuadores que operan en
maquina Triblock en el médulo “Tapadora”.

Tablal8. Salidas en el mdédulo ” Tapadora ™.

a

SIMBOLO UBIC EN PAG ESQ DESCRIPCION
PLC ELECTRICO
MOTOR 7 SLOT2 34 37 MOTOR DISTRIBUIDOR DE CAPSULAS
KM37.31 Al125.2
MOTOR 6 SLOT 2 32Y 33
KA37.20 A125.0 37 MOTOR SUBIDA TAPADORA
KA37.30 Al125.1 MOTOR BAJADA TAPADORA
MOTOR 8 SLOT5 12 39 MOTOR CINTA CARGADORA DE CAPSULAS
KM39.20 A9.0




A.3 MODULARIZACION DE LA MAQUINA ETIQUETADORA

Los componentes del controlador (PLC) se muestran en la Figura 15.
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Figura 15. Componentes de la maquina Etiquetadora

La Etiquetadora posee un PLC S7200 con una CPU 226, que hace parte de los
dispositivos de control de la gama baja de Siemens, una serie de modulos de
expansion de entradas y salidas discretas, como lo son lo EM223, un Em241,
gue es un modem para comunicacion, y una serie de sensores y actuadores
que se especifican a continuacion:

A.3.1 MODULO ENTRADA DE BOTELLAS ( Ver Figura 16 )
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Figura 16. Modulo Entrada de Botellas



A.3.1.1 ENTRADAS

En la Tablal9 se pueden observar los diferentes sensores que operan en la
maquina Etiquetadora en el médulo “Entrada de Botellas”.

Tablal9. Entradas en el médulo “Entrada de Botellas”.

SIMBOLO TIPO UBIC EN PAG ESQ DESCRIPCION
PLC ELECTRICO

-SQ8 (FC7-SE) INDUCTIVO 12.3 15 SENSOR ESTRELLA DE
ENTRADA

-B1 (FC10-PB) OPTICO 1.7 14 SENSOR PRESENCIA DE
BOTELLA

-SQ1 (FC1-SC) OPTICO 10.5 13 SEGURIDAD TORNILLO

SINFIN

La ubicacion de los sensores mencionados en la tabla anterior se muestra
en la Figura 17.
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Figura 17. Sensores Modulo Entrada de botellas

A.3.1.2 SALIDAS

En la Tabla20 se pueden observar los diferentes actuadores que operan en la
maquina Etiquetadora en el médulo “Entrada de Botellas”.

Tabla20. Salidas en el moédulo ” Entrada de Botellas ”.

SIMBOLO UBIC EN PAG ESQ DESCRIPCION
PLC ELECTRICO
MOTOR 431 (-M2) MOTOR CINTA
KA4 Q2.4 20 ACCIONAMIENTO MOTOR
KA3 Q0.0 18 VELOCIDAD MOTOR
YV (E5-BB) Q1.0 19 ELECTOVALVULA
DETENCION DE BOTELLA
YV5 (E6-RC) QL5 19 ELECTOVALVULA RASERO
COLA




A.3.2 MODULO ESTRELLA DE ENTRADA ( Ver Figura 18).

Médule 2

Figura 18. Médulo Estrella de Entrada
A.3.2.1 ENTRADAS

En la Tabla21l se pueden observar los diferentes sensores que operan en la
maquina Etiquetadora en el médulo “Estrella de Entrada”.

Tabla21. Entradas en el modulo “Estrella de Entrada”.

SIMBOLO TIPO UBIC EN PAG ESQ DESCRIPCION
PLC ELECTRICO
-SQ2 (FC2-SSE) SWITCH 10.5 13 SEGURIDAD ESTRELLA DE
ENTRADA

La ubicacion de los sensores mencionados en la tabla anterior se muestra en la
Figura 19.
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Figura 19. Sensores Modulo Estrella de Entrada




A.3.2.2 SALIDAS

En la Tabla20 se pueden observar los diferentes actuadores que operan en la
maquina Etiquetadora en el médulo “Estrella de Entrada”.

Tabla22. Salidas en el modulo” Estrella de Entrada”.

SIMBOLO UBIC EN PAG ESQ DESCRIPCION
PLC ELECTRICO
ALARMA SEGURIDAD
-HL12 (LSCD) Q0.2 18 ESTRELLA Y TORNILLO
SINFIN
-HL20 (LBB) Q1.1 19 ALARMA BLOQUEO
ESTRELLA

A.3.3 MODULO COLOCACION DE ETIQUETA 1y 2. ( Ver Figura 20)

Medulo 3

Figura 20. Mdédulo Colocacion de etiqueta 1y 2

A.3.3.1 ENTRADAS

En la Tabla23 se pueden observar los diferentes sensores que operan en la
maquina Etiquetadora en el médulo “Colocacién de etiqueta 1y 2”.

Tabla23. Entradas en el modulo “Colocacion de etiqueta 1y 2”.

SIMBOLO TIPO UBIC EN PAG ESQ DESCRIPCION
PLC ELECTRICO
-SQ4 (FC11-PM1) INDUCTIVO 11.2 14 SENSOR DEPOSITO DE
ETIQUETAS 1
-SQ5 (FC11-PM2) INDUCTIVO 11.3 14 SENSOR DEPOSITO DE
ETIQUETAS 2

La ubicacion de los sensores mencionados en la tabla anterior se muestra en la
Figura 21.
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Figura 21. Sensores Colocacion de etiqueta 1y 2

A.3.3.2 SALIDAS

En la Tabla24 se pueden observar los diferentes actuadores que operan en la
maquina Etiquetadora en el médulo “Colocacién de etiqueta 1y 2”.

Tabla24. Salidas en el modulo ” Colocacion de etiqueta 1y 2 7.

SIMBOLO UBIC EN PAG ESQ DESCRIPCION
PLC ELECTRICO
ELECTROVALVULA
YV2 E1-M1 Q1.2 19 CONTROL DE DEPOSITO 1
YV3 E2-M2 Q13 19 ELECTROVALVULA
CONTROL DE DEPOSITO 1

A.3.4 MODULO CABEZAL CENTRAL. ( Ver Figura 22)

Figura 22. Modulo Cabezal Central
A.3.4.1 ENTRADAS

En la Tabla25 se pueden observar los diferentes sensores que operan en la
maquina Etiquetadora en el médulo “Cabezal Central”.



Tabla25. Entradas en el médulo “Cabezal Central”.

SIMBOLO TIPO UBIC EN PAG ESQ DESCRIPCION
PLC ELECTRICO
-SQ4 (FC34-AP) SWITCH 14.3 17 SENSOR ALTURA DE ENVASE
-SQ5 (FC21-ST) SWITCH 14.5 17 SENSOR SEGURIDAD SUBIDA
DEL CABEZAL
-SQ6 (FC22-DT) SWITCH 14.7 17 SENSOR SEGURIDAD BAJADA

DEL CABEZAL

SENSOR PRESENCIA DE

-B3 (FC18-APB1) OPTICO 13.1 16 BOTELLA EN EL CABEZAL
PRINCIPAL
-B4 (FC17-ET1) OPTICO 13.2 16 SENSOR CONTROL DE
ETIQUETA
-SQ17 (FC12-CK1) INDUCTIVO 13.6 16 SENSOR PASO MAQUINA
PRESENCIA DE ETIQUETA
QM4 | e 14.2 17 PROTECCION MOTOR
CABEZAL

La ubicacion de los sensores mencionados en la tabla anterior se muestra en la
Figura 23.
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Figura 23. Sensores Cabezal Central
A.3.4.2 SALIDAS

En la Tabla26 se pueden observar los diferentes actuadores que operan en la
maquina Etiquetadora en el médulo “Cabezal Central”.

Tabla26. Salidas en el mdédulo “Cabezal Central”.

SIMBOLO UBIC EN PAG ESQ DESCRIPCION
PLC ELECTRICO
MOTOR (-M4) REGUL. ALT. DE CABEZAL
KM4 Q2.0 20 ACCIONAMIENTO MOTOR
KM5 Q2.1 20
-HL Q0.3 18 INDICADOR OPTICO
-HS Q.4 18 INDICADOR ACUSTICO




A.3.5 MODULO SALIDA DE BOTELLA. ( Ver Figura 24)
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Figura 24. Modulo Salida de Botella
A.3.5.1 ENTRADAS:

En la Tabla27 se pueden observar los diferentes sensores que operan en la
maquina Etiquetadora en el médulo “Salida de Botella”.

Tabla27. Entradas en el médulo “Salida de Botella”.

SIMBOLO TIPO UBIC EN PAG ESQ DESCRIPCION
PLC ELECTRICO
-SQ3 (FC3-SSU) SWITCH 10.5 13 SEGURIDAD ESTRELLA DE
SALIDA
-SQ6 (FC11-PM3) INDUCTIVO 11.4 14 PASO MAQUINA
-SQ18 (FC13-TP) INDUCTIVO 13.7 16 SENSOR DEMASIADA
CARGA
PROTECCION ALISADO
OM3 | 13.5 16 MOTORIZADO
-SQ7 (FC6-SU) INDUCTIVO 12.2 15 SENSOR ESTRELLA DE
SALIDA

La ubicacion de los sensores mencionados en la tabla anterior, se muestran en
la Figura 25.
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Figura125. Sensores Salida de Botella




A.3.5.2 SALIDAS:

En la Tabla28 se pueden observar los diferentes actuadores que operan en la
maquina Etiquetadora en el médulo “Salida de Botella”.

Tabla28. Salidas en el médulo “Salida de Botella”.

SIMBOLO UBIC EN PAG ESQ DESCRIPCION
PLC ELECTRICO
MOTOR (-M3) MOTOR ALISADO MOTORIZADO
KM3 Q2.6 20 ACCIONAMIENTO MOTOR
-YV4 (E8-EB) Q1.4 19 ELECTROVALVULA EXPULSOR
DE BOTELLAS
-HS Q2.3 20 IALARMA DEMASIADA CARGA

El movimiento de los médulos 2, 3, 4y 5 es realizado por el motor —M1 a través
de engranajes debidamente calibrados.

Su ubicacion respectiva e identificacion en esta modularizacion es de la
siguiente manera:

MOTOR -M2
Descripcion: Motor Etiquetadora
Ubicacion en el PLC :
KA4 : accionamiento del motor: Q2.4 Pagina en el esquema eléctrico: 20
KA3 : velocidad del motor: Q0.0 Pagina en el esquema eléctrico: 18
KA41 : segunda velocidad: Q1.7 Pagina en el esquema eléctrico: 19

Utiliza sensores de velocidad como:

-SQ9 (FC5-ME)

Sensor tipo Inductivo

Descripcion: sensor segunda velocidad
Ubicacion en el PLC: 12.4

Pagina en el esquema eléctrico: 15

SALIDAS ASOCIADAS:

-HL

Descripcion: indicador primera velocidad
Ubicacion en el PLC: Q2.2

Pagina en el esquema eléctrico: 20

-HL

Descripcion: indicador de segunda velocidad
Ubicacion en el PLC: Q1.7

Pagina en el esquema eléctrico: 19



A.4 MODULARIZACION DE LA MAQUINA DEVIDER

Los componentes del controlador (PLC), se muestran en la Figura 26.
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Figura 26. Componentes de la maquina Devider

El Devider posee un PLC S7200 con una CPU 224, que hace parte de los
dispositivos de control de la gama baja de Siemens, una serie de mdodulos de
expansion de entradas y salidas discretas como lo son lo EM223, un Em241
gue es un modem para comunicacion y una serie de sensores y actuadotes
gue se especifican a continuacion:

A.4.1 MODULO ENTRADA DE BOTELLAS AL DEVIDER ( Ver Figura 27)

s

N

j;gg

Figura 27. Modulo entrada de botellas al Devider



A.4.1.1 ENTRADAS:

En la Tabla28 se pueden observar los diferentes sensores que operan en la
maquina Devider en el médulo “Entrada de botellas al Devider”.

Tabla28. Entradas en el médulo “Entrada de botellas al Devider”.

SIMBOLO TIPO UBIC EN PAG ESQ DESCRIPCION
PLC ELECTRICO
FOTOCELDA MINIMA
FT2 OPTICO 12.6 8 ACUMULACION DEL
PRODUCTO

La ubicacion de los sensores mencionados en la tabla anterior, se muestran en
la Figura 28.
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Figura 28. Sensores Entrada de botellas al Devider
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A.4.1.2 SALIDAS:

En la Tabla29 se pueden observar los diferentes actuadores que operan en la
maquina Devider en el modulo “Entrada de botellas al Devider”.

Tabla29. Salidas en el mddulo “Entrada de botellas al Devider”.

SIMBOLO UBIC EN PAG ESQ DESCRIPCION
PLC ELECTRICO
MOTOR (M1) MOTOR DEVIDER
KA20 Q2.0 20 CONTADOR DE MARCHA
MOTOR méquina




A.4.2 MODULO DIVISION DE BOTELLAS EN CANALES
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Figura 29. Modulo Divisidon de botellas en canales

A.4.2.1 ENTRADAS

En la Tabla30 se pueden observar los diferentes sensores que operan en la

maquina Devider en el modulo “Division de botellas en canales”.

Tabla30. Entradas en el médulo “Divisién de botellas en canales”.

SIMBOLO TIPO UBIC EN PAG ESQ DESCRIPCION
PLC ELECTRICO
FT1 OPTICO 10.0 6 FOTOCELDA DE CONTEO DE
PIEZAS
SN | s 11.2 7 CILINDRO 1 ABIERTO
SN6e [ e 11.3 7 CILINDRO 1 CERRADO
SN7T |00 11.4 7 CILINDRO 2 ABIERTO
SN [ e 11.5 7 CILINDRO 2 CERRADO
SN11 | el 12.4 8 CILINDRO 3 ABIERTO
SN12 | - 12.5 8 CILINDRO 3 CERRADO

La ubicacion de los sensores mencionados en la tabla anterior, se muestran en

la Figura 30.
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Figura 30. Sensores Division de botellas en canales




A.4.2.2 SALIDAS:

En la Tabla31 se pueden observar los diferentes actuadores que operan en la
maquina Devider en el modulo “Division de botellas en canales”.

Tabla31. Salidas en el modulo “Division de botellas en canales”.

SIMBOLO UBIC EN PAG ESQ DESCRIPCION
PLC ELECTRICO
YV2 Q0.3 9 ABERTURA PRENSADOR ENTRADA
DEL DEVIDER
YV3 Q0.4 9 CIERRE PRENSADOR ENTRADA DEL
DEVIDER

YV4 Q0.5 10 ELECT ABERTURA CILINDRO 1
YV5 Q0.6 10 ELECT CIERRE CILINDRO 1
YV6 Q0.7 10 ELECT ABERTURA CILINDRO 2
YV7 Q1.0 10 ELECT CIERRE CILINDRO 2
YV8 Q2.1 11 ELECT ABERTURA CILINDRO 3
YV9 Q2.2 11 ELECT CIERRE CILINDRO 3

A.4.3 MODULO 3: SALIDA DE BOTELLA DEL DEVIDER
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Figura 31. Médulo Salida de botella del Devider
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A.4.3.1 ENTRADAS:

En la Tabla32 se pueden observar los diferentes sensores que operan en la
maquina Devider en el modulo “Salida de botella del Devider”.

Tabla32. Entradas en el médulo “Salida de botella del Devider”.

SIMBOLO TIPO UBIC EN PAG ESQ DESCRIPCION
PLC ELECTRICO
SN10 INDUCTIVO 12.3 8 DECCION 6 CANAL LIBRE
SN9 INDUCTIVO 12.2 8 DECCION 5 CANAL LIBRE
SN4 INDUCTIVO 11.1 7 DECCION 4 CANAL LIBRE
SN3 INDUCTIVO 11.0 7 DECCION 3 CANAL LIBRE
SN2 INDUCTIVO 10.7 6 DECCION 2 CANAL LIBRE
SN1 INDUCTIVO 10.6 6 DECCION 1 CANAL LIBRE




La ubicacion de los sensores mencionados en la tabla anterior, se muestran en

la Figura 32.
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Figura 32. Sensores Division de botellas en canales

A.5 MODULARIZACION MAQUINA ENCARTONADORA

Los componentes del controlador (PLC) se muestran en la Figura 33.
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Figura 33. Componentes de la maquina Encartonadora



La Encartonadora posee un PLC S7200 con una CPU 224, que hace parte de
los dispositivos de control de la gama baja de Siemens, una serie de mddulos
de expansién de entradas y salidas discretas como lo son los EM223, un
TD200, que es una interfaz que permite configurar y monitorear el
funcionamiento de la maquina, un Em241, que es un modem para
comunicacién, y una serie de sensores y actuadotes que se especifican a
continuacion:

A.5.1 MODULO ENTRADA DE BOTELLAS ( Ver Figura 34)

PALOMERAS

Figura 34. Modulo Entrada de botellas

A.5.1.1 ENTRADAS:

En la Tabla33 se pueden observar los diferentes sensores que operan en la
maquina Encartonadora en el médulo “Entrada de botellas”.

Tabla33. Entradas en el moédulo “Entrada de botellas”.

SENSOR PAG ESQ NOMBRE ENTRADA DESCRIPCION
ELECTRICO ALPLC
FT3 15 PRESENCIA DE PRODUCTO 11.5 ENT. PRODUCTO
SN15 19 FAS. TRAVESEROS (ABRE PRENSADOR) 14.0 ENT. PARA BAJAR
SN17 18 FORMACION PRODUCTO 13.0 ENT. PARA --- REACCIONAR
PRENSALES

NOTACION 1: Los sensores SN15 y SN17 se pueden ver en el dibujo del
siguiente modulo.




A.5.1.2 SALIDAS:

En la Tabla34 se pueden observar los diferentes actuadores que operan en la
maquina Encartonadora en el médulo “Entrada de botellas”.

Tabla34. Salidas en el médulo “Entrada de botellas”.

ACTUADOR PAG ESQ NOMBRE SALIDA DEL DESCRIPCION
ELECTRICO PLC

YV7 22 PRENSADOR ALTO Q1.0 PRENSADOR SUP.

YV8 22 PRENSADOR BAJO Q1.1 PRENSADOR INF.

YV19 29 SUBIDA ESPADA INFERIOR CINTA Q5.2 ESPADA INF.
ENTRADA

YV20 29 BAJADA ESPADA INFERIOR CINTA Q5.3 ESPADA SUP.
ENTRADA

A.5.2 MODULO GUIA DE BOTELLAS LISTAS PARA ENCARTONAR ( Ver
Figura 35).
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Figura 35. Médulo Guia de botellas listas para encartonar.

A.5.2.1 ENTRADAS:

En, la Tabla35 se pueden observar los diferentes sensores que operan en la
maquina Encartonadora en el médulo “Guia de botellas listas para encartonar”.

Tabla35. Entradas en el modulo “Guia de botellas listas para encartonar”.

SENSOR PAG ESQ NOMBRE ENTRADA DESCRIPCION
ELECTRICO ALPLC
SN16 20 FASE TRAVESEROS 15.0 PERMITE QUE LA VARILLA DE
2(SALIDA MAQUINA) SEPARACION ACOMPARNE EL
BANCO DE BOTELLAS HASTA EL
CARTON
FT12 19 PAQUETE ENTRADA 14.7 PRESENCIA DE PAQUETE LISTO
MAQUINA PARA A ENCARTONARSE
FT7 17 CARTON EN POSICION 12.3 CENSA PRESENCIA DEL CARTON
LISTO PARA ENCARTONAR




A.5.2.2 SALIDAS:

En la Tabla36 se pueden observar los diferentes actuadores que operan en la
maquina Encartonadora en el médulo “Guia de botellas listas para encartonar”.

Tabla36. Salidas en el médulo “Guia de botellas listas para encartonar”.

ACTUADOR PAG ESQ NOMBRE SALIDA DESCRIPCION
ELECTRICO DEL PLC
MT5 11 MOTOR VUELTA INV 5 SEGUIDOR DE
TRAVESEROS PRODUCTO PAQUETE LISTO PARA
ENCARTONAR

A.5.3 MODULO TRANSPORTE DE CARTON ( Ver Figura 36).

FT4 ESTA AL LADO
DERECHO DEL
CARTON EN LA

UBICACION DE LASEV
PARA ACTUAR BRAZO

Figura 36. Modulo transporte de carton.

A.5.3.1 ENTRADAS:

En la Tabla37 se pueden observar los diferentes sensores que operan en la
maquina Encartonadora en el modulo “Transporte de cartén”.

Tabla37. Entradas en el modulo “Transporte de carton”.

SENSOR PAG ESQ NOMBRE ENTRADA DESCRIPCION
ELECTRICO ALPLC
FT5 17 BRAZO RECOGIDA DE CARTON 12.1 RECOGE CARTON
BAJO

FT6 17 RECOGIDA DE CARTON 12.2 RECOGE CARTON OK
REALIZADO

FT4 17 MINIMO CARTONES EN 12.0 CASI NO HAY CARTON
ALMACEN




FT11 19 BRAZO EN ALTO 14.4 LLEGADA DEL BRAZO
PARA RECOGER CARTON
SN3 16 TRANSPORTADOR AL ALMACEN 12.4 LLEGADA AL ALMACEN
DE CATONES DE CARTONES
SN4 16 DESACELERA TRANSPORTE A 12.5 DESACELERA ANTES DE
ALMACEN DE CARTONES TOCAR A SN3
SN5 16 DESACELERA TRANSPORTADOR 12.6 DESACELERA ANTES DE
A DEPOSITO DE CARTONES TOCAR A SN6
SN6 16 TRANSPORTADOR A DEPOSITO 12.7 PARADA DEL MOTOR POR
DE CARTON LLEGAR AL DEPOSITO

A.5.3.2 SALIDAS:

En la Tabla38 se pueden observar los diferentes actuadores que operan en la
maquina Encartonadora en el médulo “Transporte de cartéon”.

Tabla38. Salidas en el modulo “Transporte de cartén”.

ACTUADOR PAG ESQ NOMBRE SALIDA DEL DESCRIPCION
ELECTRICO PLC
YV1 22 RECOGIDA CARTON ALTO
Q2.0
YV2 22 RECOGIDA CARTON BAJO Q0.3
YV3 22 SEPARADOR RECOGEDOR Q0.4
CARTON ALTO
YV4 23 SEPARADOR RECOGEDOR Q0.5
CARTON BAJO
YV5 23 ABERTURA DE VACIO Q0.6
VENTOSAS SUJETAN CARBON
YV6 23 CIERRE DE VACIO VENTOSAS Q0.7
SUJETAN CARBON
YV7 22 PRENSADOR ALTO Q1.0
MT3 7 INVERTIR 3 GESTIONA LA
TRANSPORTACION DE
CARTON
EL INVERTER 3 SE REFIERE A
26 MARCHA Q3.6
26 MARCHA ATRAS Q3.7
TRANSPORTADOR
27 CAMBIO VEL TRANSPORTADOR Q4.0
28 VELOCIDAD DE RESET Q4.6
TRANSPORTADOR
9 BLOQUEO TERMICO 10.4




A.5.4 MODULO ORGANIZACION DE LA CAJA CON EL PAQUETE DE
BOTELLAS ( Ver Figura 37)

SM11 SN2 SMN9 SN0

Figura 36. Médulo Organizacion de la caja con el paquete de botellas.

A.5.4.1 ENTRADAS:

En la Tabla39 se pueden observar los diferentes sensores que operan en la
maquina Encartonadora en el médulo “Organizacion de la caja con el paquete
de botellas”.

Tabla39. Entradas en el moédulo “Organizacion de la caja con el paquete de

botellas”.

SENSOR

PAG ESQ
ELECTRICO

NOMBRE

ENTRADA
AL PLC

DESCRIPCION

FT1

15

PRESENCIA DE PRODUCTO PARA
HABILITACION DE COLA

10.0

PRESENCIA DE CAJA

SN9

17

SOLAPA SUP. ALTA

13.3

SN10

17

SOLAPA SUP. BAJA

13.4

SN11

17

COMPRIMIDOR SUP. ALTO

13.5

SN12

17

COMPRIMIDOR SUP. BAJO

13.6

A.5.4.2 SALIDAS:

En la Tabla40 se pueden observar los diferentes actuadores que operan en la
maquina Encartonadora en el médulo “Organizacion de la caja con el paquete
de botellas”.




Tabla40. Salidas en el modulo “Organizacion de la caja con el paquete de
botellas”.

ACTUADOR PAG ESQ NOMBRE SALIDA DEL DESCRIPCION
ELECTRICO PLC

YV16 15 28 PISTOLA ROCIADOTA Q2.7 PEGANTE FRONTAL
COLA

YV15 25 12 PISTOLA ROCIADOTA Q2.6 PEGANTE LATERAL
COLA DERECHO

YV18 25 3PISTOLA ROCIADOTA Q3.1 PEGANTE LATERAL
COLA 1ZQUIERDO

YV11 26 COMPRIMIDOR SUPERIOR Q2.2 PISTON FRONTAL
ALTO

YV12 24 COMPRIMIDOR SUPERIOR Q2.3 PISTON FRONTAL
ALTO

YV13 24 CERRAR SOLAPA SUPERIOR Q2.4 PISTON FRONTAL
ALTA

YV14 25 CERRAR SOLAPA SUPERIOR Q2.5 PISTON FRONTAL
BAJA

YV10 25 CERRAR SOLAPA Q2.1 PISTON ARMADO DE

POSTERIOR BAJA CAJA LATERALES
YV9 24 CERRAR SOLAPA Q2.0 PISTON ARMADO DE
POSTERIOR ALTA CAJA LATERALES
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ANEXO B

INSTALACION DE LOS EQUIPOS INTEGRANTES DE LA RED

B.1 INTRODUCCION

En este anexo se presenta de una manera detallada la forma de instalacién
de los médulos de comunicacion que gestionan la informacién de la red
industrial PROFIBUS-ETHERNET.

B.2 INSTALACION DE LOS MODULOS PARA LOS EQUIPOS S7300

Los pasos para la instalacion y puesta en servicio de las CP’s 342-5y 343-1
lean se muestran en las tablas 1 y 2 respectivamente.

B.2.1 CP 342-5; CP PROFIBUS PARA S7 300

En la figura 1 se muestra la estructura de la CP 342-5, la cual tiene un campo
de alimentacion, una serie de leds indicadores de estado, un switch para
seleccionar el modo de operacion (run o stop) y el puerto para conexiéon con
la red PROFIBUS (conector SUB-D de 9 polos).

alimentacion

Figura 1. CP 342-5



Tabla 1. Conexion fisica CP 342-5

Paso

Accion / Significado

1. Montar el CP en el perfil soporte 57

2. Esfablecer la conexion al bus posterior mediante el
conector de bus que acompania al suministro.

MNota

no s2 llieva al bastidor de ampliacion =i 22 usa 2l IM 365,

iEl CP no puede funcionar en un bastidor de ampliacion conectador via IM385! Justificacion: El necesario bus K

Puestos permitidos para 2l CP gon loz slotz 4 8 11 en
log bastidores 0 a 3 (acoplados via IM 360/361).

Para ello proceda de la forma descrita detalladaments
en M1/ scbre los temas de montaje v cableado.

3. Conecte la alimentacion al CP.

Motas

* CPLU, CP e IM (=i existz) se fienen que conectar & la misma fusnte de alimentacion.

* Cablar 57-300/ C7-300 sdlo estando la tengion desconectada.

* El CP se enfrega con un puents insertado entre los bornes M y Tierra funcional. Si desea poner a tierra el
potencial de referencia, entoces no debera quitar el puente entre oz bomes M v Tierra funcional (ver
tambign en /1/ sobre el tema “Instalar un 57-300 con potencial de referencia puesto a tierra” v “Instalar un
57-200 con potencial de referencia no puesto a tierra™).

Fara ello proceda de la forma descrita detalladaments
en {1/ sobre £l cableado entre la fuente de
alimentacién y la CPU.

Conecte el CP a PROFIBUS.

5. La puesta en marcha continda con |a carga de los

datos de configuracion.

Para mas detalles, en especial sobre el denominado
"hautismo™ del nodo, consulte aplicacion general.

En la Figura 2, se puede ver el esquema de conexiones necesario para

instalar la CP 342-5 en un S7300.

z ;o
g = CP 2.5
H s E
3 E & o - (oomecr S0
: B 8 3
= ) 3
* 11 11
SIEMENS : —] g‘; BUS K
ol
g Sekecior de m
(o] ®
SATEST 0 [ §
L omowm L £ ju ]
clelphe & —
v E ol k=

Figura 2. Diagrama de conexiones.
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B.2.2 343-1 LEAN; CP ETHERNET PARA S7300

En la Figura 3 se muestra la estructura de la CP 343-1 Lean, la cual tiene un
campo de alimentacion, una serie de leds indicadores de estado, un switch
para seleccionar el modo de operacién (run o stop) vy el puerto para
conexion con la red ETHERNET ( 2 conectores hembra RJ-45 de 8 polos).

BGK7 343-1CX10-0XEQ a partir de la adicion 1 (version de firmware V1.0)
para SIMATIC S7-300/ C7-300

Indicagor LED ——_

Interface TP

2 conectorss nembra RU-45 de
& polos

(osbajo de |a tapa fronta)

Figura 3. CP 343-1 lean

Para la instalacion de estos dispositivos se maneja el mismo principio
mostrado en la Figura 2.



Tabla2. Conexion fisica CP 343-1 lean

Paso

Accion / Significado

1. Montar el CP en el perfil soporte S7.

2. Establecer la conexion al bus posterior mediante €l
conector de bus que acompana al suministro.

Nota

no se lleva al bastidor de ampliacion =i se usa el IM 385.

Las ranuras admisibles para el CP son las ranuras 4 a
11 en log bastidores 0 a 3 (acoplados a través de IM
360/361).

Fara ello proceda de la forma descrita detalladamente
en [1/ sobre los temas de montaje y cableado.

iEl CP no puede funcionar en un bastidor de ampliacion conectado via IM3ES! Justificacion: El necesario bus K

3. Conecte |13 alimentacion al CF.

Notas
™

-

Proceda para ello del modo descrito detalladaments
en 1/ en relacion al cableado entre 1a alimentacion
electrica y la CPU.

CPU, CP e IM (=i existe) se tienen que conectar a la misma fuente de alimentacion.
Cablear 87-300 / C7-300 =0lo estando la tension desconectada.

4. Conecte el CP a Industrial Ethernet.

El resto de la puesta en senvicio incluye el
direccionamiento v la carga de los datos de
configuracion.

e puede conectar la PG como se indica a continua-
cion para configurar:

wia MFI
via Industrial Ethemst

Consulte mas detalles en la Parte general & de
este manual:

-

™

para el primer direccionamiento (asignar direc-
cidn IP / bautismo de nodos);
para cargar la configuracion.

El PG/PC nacesita una conexion LAN a través de, por
ejemplo, un CFP 1613 o CP 1411 v el correspondiente
software (p. 2. paguete S7-1813 o SOFTHNET-IE).
Tiens que estar instalado el protocolo TCP/IP. El proto-
colo utilizado tiene que aplicarse entonces al punto de
acceso de STOMNLINE.

B.3 INSTALACION DE LOS MODULOS PARA LOS EQUIPOS S7200

Para establecer el empalme de los disp
Licorera del Cauca se hizo necesario
permitieran gestionar la informacion

ositivos S7200 que posee la Industria
adquirir una serie de modulos que
hacia la red PROFIBUS. Estos

dispositivos son los Em277 (ver Figura 4) y su instalaciébn se muestra en la

Figura 5.




syvitches de direcciones
=10 = conjunto de digtos mas significativos de direccion
1 = conjunto de digitos menos significativos de direccion

/_£ w3 Y CPU FAULT
@ H FOWER
] oF ERROR
[ ox mooE o
alimentacian
4L M L+
o | [— 2@
—J
\+: ) Input Power:
o Wﬁ/ + =Earth ground

Ze o 22 Ve st

puerto para el conector del esclavo dp

Figura 4. Modulo em277

Este moédulo posee dos switches en los cuales se puede configurar la
direccion DP del dispositivo, el puerto DP donde se empalma el conector que
viene de la red y un campo en donde se conecta la alimentacion (24 voltios).

siemens

A 2 CPU S7-226 EM - 277
n e 3
f | = | =
o | E
6 8 ==
22
;o
L: M
r ]

Figura.5 diagrama de instalacion del médulo Em277
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ANEXO C

IMPLEMENTACION DE CONTADORES EN LOS PLC DE CADA UNA DE
LAS MAQUINAS.

C.1 INTRODUCCION

Con el avance realizado sobre las maquinas, se tienen diferentes desarrollos tanto
en IFIX como en los archivos *mwp que tiene toda la simbologia y la
documentacion del programa. En este anexo se explicaran los pasos realizados
para implementar un contador en la programacion de los PLC'’s.

C.2 PROGRAMACION DEL CONTADOR

Metwork 60  Contador de Botelllas

Con B1 w KA4 ze llena un contador que ze resetea cuando CO=0. v debido a que esta el contador hasta 1Y), debido a al
mawimo tamario [32564)], e alimenta una palabra como e muestra enla NT 61

B kAd co
- HH F——Am
Co
— A
I
+1 4P
Symbol Address Comment
B1 1.7 Senzor Prezencia Baotella
ka4 Q24 Arccionamiento Motor Etiquetadors

Metwork 61 Sumay conteo

| Con CO. zuma 1 cada vez que CO ze active, v 22 almacena el rezulatdo en 200,

ADD_|

— EDI—EN ENDf—)|

+14IM1 OUT Y200
Wi 200N 2




Metwork 62  Feset de Vw200 [Cuenta botellag)
| Cada wez gue 2 inicia la maquina [Se enciende - electicamente]. se rezetea la palabra W' 200.

SM0A MOY

— A enoj—y

04N OUT Fvie200

Metwork 63  Memorias de prueba
[ Con éxito se subis M5.2 al 57 300 de cadenas. fecha 20 de Junio de 2006,

ME.3 k5.2

4 )

En estas networks, se muestra como a partir de B1 se genera un conteo que
se actualiza en VW200.

Este contador fue implementado en la maquina Etiquetadora y de la misma
forma se realiz6 para cada una de las otras maquinas.
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ANEXO D

CONFIGURACION DE LA CONEXION DESDE IFIX® POR MEDIO DEL
DRIVER SI7.

D.1 INTRODUCCION

En este anexo se detalla la forma de configuracion de la herramienta
“‘powertool” de IFIX® con el driver SI7 de Siemens, con el fin de realizar la
comunicacion entre el SCADA generado en IFIX® vy la red industrial
PROFIBUS-ETHERNET.

D.2 INSTALACION DEL DRIVER

Los pasos para la instalacion del driver SI7 de Siemens se muestran a
continuacion:

e Insertar el CD de I/O Drivers and OPC Servers de IFIX®

En ese momento aparecera la ventana de instalacion mostrada en la Figura
1.

1/O Drivers and OPC' Servers

Select a driver to install:
(GE9-GE Farut Ethernet Series 90 v7.17 |

[EUR-Euratherm 800 Series va.00g -
[FSH-FSH (Fisher Rosemount Systems CHIP) Driver Rev, ﬁ.m_l

Diagnostic
ool (Go0-GE-Faruc-siP va.01d
-

e

GEO-(

a0 w717

ric a0
Explore CD [GEF-GE Fanuc 10 Server 7.11
(GIo-GE-Fanuc-Genius v6,01
HIT-Hitachi 510 Ethernet ve,00 hd
Driver
Support
Trademarks
Licensing
Software Install Now
Befire you can start a version 7.x driver, you may need o
En install icensing software. Press the Licensing Saftware button
for information about determining this requirement.

Figura 1. Ventana de instalacion de drivers



e Escoger dentro de la lista el driver SI7 — Siemens Simatic S7 v7.22
y dar click en el botén “install now”.

e Cuando la ventana de instalacion del driver SI7 aparece, hacer
click sobre el botén “next” para continuar con la instalacion.

e Luego dar click en el boton “next” en la ventana de parametros de
licencia.

e Verificar que el directorio de instalacién es C:\Dynamics

La siguiente ventana aparecera:

1/0 Server Setup

— Mode Type

Please select whether you are instaliing to
a Server or Client node. If you choose
Client node, only the PowerToaol and help
will be installed allowing connections to
remote servers, |f you select Server node,
then evenything will be installed.

 Clignt

< Back I Mest » I Canicel I Help |
Figura 2. Ventana “I/O Servers Setup”

e Seleccionar “Server” como el tipo de nodo y dar click en “next”.

o Verificar que el nombre del nodo es el nombre del nodo local y dar
click en “next”.

e Ingresar lo siguiente para la carpeta de programa (grupo)
IFIX® .
e Click en “finish” para iniciar copiando archivos.

e Click en “Done”



D.3 CONFIGURACION DEL DRIVER SI7 EN EL SCU (SYSTEM
CONFIGURATION UTILITY).

Los pasos para la configuracion del driver SI7 de Siemens en el SCU se
muestran a continuacion:

"77_#
e Click en el botén de inicio de Windows #,lniclo y luego en
Programas

e Desde el menu de Programas, seleccionar IFIX® vy luego System
Configuration. (ver figura 3)

SIMATIC 3
@ Configurar acceso v programas predeterminados
X, PowerArchiver
g Station Configurator
5 windows Catalog
ﬂ Windows Update

Accesorios 3
3 Backup &Restore Wizard
— R )
. Internet Inicio [ Electronic Bocks
Internet Explorer IF Java Web Start M| 2 FIX Sample System
Isj Correo electrénico Juegos vl BB keyDiag
¥ Outiook Express [ Powerarchiver vl 2 mntelution P 3.5
I/ Utiities 3 Intellution iFIX WorkSpace
?:‘-; Administrader SIMATIC . m
buatlds @ winrAR rll &y Login
ig Intellution FIX 3.5 [ Acrobat Reader 5.0 B si7Heb
- I_' Asistencia remota '-’,i SI7 PowerTool
4 Powerarchiver @ Internet Explorer [£] sI7Release Notes
=
din WP msn @) 5M2 Driver Manual
“E, SI7 PowerTaol @ Outlook Express @ Startup Profile Manager
‘! s e Reproductor de Windows Media == System Configuration
F??g Split File Shell Extension
Reproductor de Windows 3 \Windows Messenger
Media
@ Windows Movie Maker
Microsoft Visual Studio 6.0 3
[@ Microsoft Web Publishing 3
Todos los programas B lero 7 Ultra Edition 4

2 Inicio

Figura 3. Acceso al System Configuration Utility

La ventana del SCU aparece (Ver Figura 4).



=" 5CU - NDDE13 M= B

File Configure Help

Figura 4. System Configuration Ultility

Hacer click sobre la herramienta “Configure” y seleccionar el item
“*SCADA SUPORT” como se muestra en la siguiente Figura 5.

=" SCU - FIX
5 "W Configure

Configuration File for Node FIX

Paths ...
Alarms ...
MNetwork ...

NODE: FIX
jQLk;- PDB: DATABASE
B Version: 3.5 (Build 5717)

Auto Alarm Manager ...

Local Startup ...

Figura 5. Acceso al “SCADA SUPORT”

Al realizar la anterior operacion se accede a la siguiente ventana:



SCADA Configuration

SCADA Support
@ Enable O Disable

110 Driver Definition

Database Definition

Database Name: DATABASE

1f0 Driver Name: |SIM - Simulation Driver

2]

Configured I}O Drivers

SIM - Simulation Driver

Configure...

Setup...

Partner SCADA

L]

Figura 6. Ventana “SCADA CONFIGURATION”

Aqui, se adiciona el driver anteriormente instalado. Primero se da click
sobre el simbolo de interrogacion, se selecciona el driver S17, se da click en
OK y por ultimo se adiciona dando click en el boton “add”. Esta operacion

se muestra en la Figura?.

SCADA Support Database Definition

Database Name: |DATABASE

() Enable ' Disable

DDE - 32-bit DDE Driver Rev 6.0
P31 - Paradym-31 Driver ¥6.00b

SI7 - Siemens Simatic 87 v7.22
SIM - Simulation Driver

SM2 - Sim Driver 2 v6.02a e
hp...

Partner SCADA

L]

Figura 7. Ventana para adicion de drivers



Después de haber adicionado el driver SI7, se selecciona y se elige
la opcion de configuracion; en ese momento aparece la ventana
mostrada en la Figura 8.

If0 Driver Server Connection E|

* Use Local Server Remate maching name or TCP/IP address:

" Use Remate Server |

To start the Power Toal and configure the +
driver, connect to the driver's [0 server.

If the server resides on the local SCADA
server, select the Uss Local Server buttan.

If the zerver resides on a remote SCADA
server, select the s Remate Server button
and specify the name of the remate computer
or itz P address.

If you do not know the name of the computer,
uze the tree browser on the right ta select the
cormputer you want ko connect bo.

[¥ Shaow this dialog on startup

Connect.. | Cancel |
Figura 8. Ventana de conexion del servidor

Dar click en el botén “Connect”

Aparece la ventana mostrada en la Figura 9.

[BEE

File Edit View DisplayMode Options Help
DEdB @ » |8 [T uu & | & | 7| ===

176

Name: [S17Dr OLE Automalion 17D Server, Versian 7,22

Nurmber of Channels: o
Nurmber of Devices: o

Mumnber of Data Blocks: 0

Select a field or button to display related information in this box.

55

74 Inicio. |\ iodrver servercone... | = scu-Fix T C/pYNAMICS \Untite. B R Al i07am

Figura 9. Ventana de configuracion del PowerTool



+
e Dar click en el icono g para adicionar un canal.

Los parametros que componen el canal adicionado se muestran en la Figura
10.

. C:\Documents and Settings\Roberto\Escritorio\DVDVARCHIVOS DE CONFIGURACIONASI7\ConexionILC.si7 - PowerTool
File Edit View DisplayMode Options Help

DedE @ » o [F wl| & | &| & F| ==
- E:‘;T Channel Name: [Channeld Enable
Description [
Primary

,Efo“;”;g‘o'f?gg?s [TCPAP > Broadcom 570x Gigabit ..« Board 3 &

\[’\i.:rl%a]‘ Field Device |UFE Sorver j

Backup

Communications

Processor [CP): | j

Wirtual Figld Device

[WFD) | j
Help

Displays the available connections for the selected primary
communication processor and virtual field device.

+ 8 | off] | x|

For Help, press F1

——————
;u" Inicio [ ventana de configura... | = scu- M c:\Documents and Se.... = ’()E‘: T ALY 11:12am.

Figura 10. Pardmetros del canal

e En el campo de procesador de comunicaciones se escoge: TCP/IP-
>Broadcom 570x Gigabit ..... <Board3>.

e En el campo de dispositivo de campo virtual se adiciona “OPC Server”.

e Habilitar el campo Enable ubicado en la esquina superior derecha.

e Dar click en el icono para adicionar un dispositivo.



Los parametros que componen el dispositivo adicionado se muestran en la
Figura 11.

™ C:\Documents and Settings\Roberto\Escritorio\DVDVARCHIVOS DE CONFIGURACIONASI7\ConexionILC.si7 - PowerTool

File Edit View DisplayMode Options Help

DedE @ _» | o [% o | & | & | | ==
=g s17
“,lg Channeld Device Name: |Dewceﬂ Enable:
Di 0
* m e Description: |
Primary Device Backup Device
Connection; Connection;
57 connection_1 j |Nnna j
Fieply Timecut: 10 Feply Timeout: 10
Fietries: 3 J;l Retries: 3 4;'
Delay Time: 10 Delay Time: Ll
Help

Select a field or button to display related information in this box.

o | o] | ef0 | X |

For Help, press F1

a-'.f Inicio [ it ventana de configura... |2 scu -Fmx T C:\Documents and Se... ES '(')E'._ B A4 1113 am.

Figura 11. Pardmetros del Dispositivo

e Dentro de dispositivo primario en el campo de conexion se selecciona
“S7 connection_1".

e Habilitar el campo Enable ubicado en la esquina superior derecha.
Di}

e Dar click en el icono D para adicionar un bloque de datos.

En estos bloques de datos se llama y se almacena la informacién
adquirida desde la red industrial.

En nuestro caso se han generado 2 blogues de datos para adquirir la
informacion; uno almacena los datos de los dispositivos esclavos de la



red que fueron explicados en el capitulo 3 y otro almacena la informacion
del otro maestro (estacion Triblock) de la misma.

Los pardmetros se muestran en las Figuras 12 y 13 respectivamente.

™ C:\Documents and Settings\Roberto\Escritorio\DVDVARCHIVOS DE CONFIGURACION\SI7\ConexionlLC.si7 - PowerTool

File Edit View DisplayMode Options Help

DlS(QE @ » [ o [F o | & | & | | ==
=g s17
a Black Mame: |DateBlockn Enable: v
= - Channeld
= m VIEED Description: |
o
j |40 Address Setup Pulling Setup
fi) DataBlocks| Starting Address: DES.4 Frimary Rate: o
@) DataBlock] -
= Ending Address: DBS,128 Secondary Rate:  |Disabled
Address Length: 129 Phase o0
Deadband: 1 Access Time: 05:00
Latch Data: ¥ Disable Qutputs: [
Data Type: -
Enable Block whites: [ = BY1E
Data Monitar Help |

Select a field or button to display related information in this box.

< >

o | o] | ef0 | X |

For Help, press F1
P —
%3 Inicio

|4 ventana de configura... | =" scU-FIX 7 c:\Documents and Se....

t
Es @& 5% Lt 1k14am,
P

Figura 12. Pardmetros para adquisicion de informacion de los esclavos.

o Dentro del “I/O adress Setup”, en el campo “Starting Adress” se escribe
DB5.4; esto significa que adquiere la informacion de la DB 5
programada en el PLC de la estacién Cadenas y toma los valores a
partir del byte 4.

o En el campo Ending Adress, se escribe el nUmero de datos que se van
a recibir desde la DB; en nuestro caso el valor es 128 bytes.

o De la misma manera se realiza para adquirir los datos de la estacion
maestra Triblock, solo que la DB es la 4, se inicia a partir del byte 6 y se
reciben 18 bytes.



™ C:\Documents and Settings\Roberto\Escritorio\DVDVARCHIVOS DE CONFIGURACIONASI7\ConexionILC.si7 - PowerTool

File Edit View DisplayMode Options Help

> | m [ | | $

| 7| e

0| |9 |
B
S Block N
= - Channeld ock Hame
= m VIEED Description:
7} DataBlockn)
i) DataBlock3| 1/0 Address Setup
j‘ Datablocks| Starting Address:
i DataBlock
Ending Address:
Address Length:
Deadband:

<

|Datamucm [

Enable: v

Pulling Setup

DB4.E Primary Rate:

DB4.18

e

Secondary Rate:  |Disabled
13 Phase:

e

1 Access Time: 05:00

Latch Data: ¥ Disable Qutputs: [

Data Type:
Enable Black whites: T~ ata Type:

Data Monitor

BYTE x

Help |

| &

s | of) | il

For Help, press F1
P —
+4 Inicio

it ventana de configura... =

Select a field or button to display related information in this box.

* C:\Documents and Se...

Bs @ L% by 1ni5am.

Figura 13.Pardmetros para adquisicion de informacién de la estacion Triblock

e Seleccionar

e Seleccionar £ y verificar la calidad de los datos.

b
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ANEXO E

PROCEDIMIENTOS EN EL DESARROLLO DEL PROYECTO.

E.1 INTRODUCCION

En este anexo se detallan los procedimientos y la metodologia utilizada en el
desarrollo del proyecto, como un esquema de trabajo de ingenieria para el
acompafiamiento de procesos de montaje de maquinaria de produccién
automatizada y como se establecieron los pardmetros para innovar y aportar sobre
la automatizacion de maquinaria extranjera.

E.2 SEGUIMIENTO DEL MONTAJE DE LA LINEA DE ENVASADO
FILLING SYSTEMS

Con la llegada de la Linea de envasado en Marzo de 2004, se tomd como referencia
para el montaje un plano de distribuciébn en planta de las maquinas, y como
referencia de instalacion y montaje se comenzd con la ubicacion fisica de la
maquina Triblock, donde se destaca la precision milimétrica utilizada para la
ubicacién final, asi como la forma de nivelar las maquinas sobre el piso fisico del
sector donde se llevé a cabo el montaje.

Siguiendo el montaje y ayudando a los directores del montaje en la toma de
medidas para la precision en la instalacién, se logré ubicar la maquina Triblock, para
luego comenzar con la orientacion de las cadenas de transporte de botella y asi
comenzar con la ubicacién fisica de la maquina etiquetadora.

En general, el proceso de montaje fisico se realiz6 secuencialmente desde la
maquina Triblock hasta la encartonadora, y por otro lado desde la maquina Triblock
hasta la maquina Depaletisadora.

Después de haber instalado las maquinas se comenzd con las conexiones de la
instrumentacion de cada una de ellas, empezando por la maquina Depaletisadora
donde se presentaron problemas a nivel de planos y esquemas eléctricos que no
coincidian con algunos sensores y actuadores, siendo necesario que los directores
del montaje redisefaran parte del esquema eléctrico.



Con la ubicacién de las maquinas de acuerdo con lo planeado, se comenzé con el
montaje de las canaletas aéreas para el tendido de cables de las diferentes
maquinas y luego con la instalacion del tablero de potencia para el suministro
eléctrico de cada una de las maquinas. Teniendo alimentacién eléctrica se procedio
a probar individualmente sensores y actuadores, para luego determinar su ubicacion
Optima en las pruebas de funcionamiento.

Después de probar con materia prima cada una de las maquinas, se comenzaron
pruebas de tiempos, logrando la sintonizacién adecuada entre cada una de las
diferente maquinas.

La anterior descripcion de las etapas del montaje requirié casi dos meses, antes de
lograr una verdadera puesta en marcha, y durante todo el proceso de instalaciéon se
colaboré basicamente aportando en la solucion de problemas que como los
mencionados anteriormente, se presentaron durante el montaje. La experiencia
adquirida permiti6 dar soluciones a problemas de operacién y funcionamiento
después de la entrega formal de la linea a la Industria Licorera del Cauca, por parte
de los directores del montaje y la firma importadora.

Teniendo la Linea de envasado en produccion aparecieron por mas de diez meses,
diferentes problemas que se solucionaron en conjunto con la persona encargada de
la ILC, en gran medida gracias a la experiencia adquirida durante el montaje y a los
conocimientos adquiridos durante la carrera.

Con la apariciébn de nuevos problemas llegd personal extranjero a dar soporte
basicamente en la parte de disefio y operacion.

Para estos problemas se logré trabajar en conjunto, solucionando en el menor
tiempo posible las diferentes fallas y adquiriendo un amplio conocimiento para el
mantenimiento preventivo y correctivo de las diferentes maquinas que conforman la
linea de envasado.

Al final se obtuvo un amplio control y manejo de la Linea, pero se hacia necesario
tener un estudio detallado de cada una de las maquinas, asi como la documentacion
de los programas de cada controlador I6gico programable, naciendo asi la
oportunidad de apoyar el proceso de modernizacién de la Industria Licorera del
Cauca, con el presente proyecto.

E.3 ESTUDIO DETALLADO DE LAS MAQUINAS DE LA LINEA DE
ENVASADO — MANTENIMIENTO CORRECTIVO Y PREVENTIVO.

El estudio detallado comenz6 con la recoleccion de datos de actuadores y sensores,
adquiriendo las referencias y marcas de cada uno de ellos. Seguido a esto se
comenz6 un proceso de identificacién y comparacion de esquemas eléctricos contra
lo instalado, para poder sentar un precedente y un punto de partida organizado que



permitiera para cada una de las maquinas, generar las fases de operacién que mas
adelante servirian para la modularizacion.

En este proceso se actualizaron algunos esquemas eléctricos y se dejo al personal
eléctrico y electrénico encargado una base para generar un minimo de stock de
repuestos, asi como un panorama mas amplio en cuanto al tipo de elementos que
tiene la linea.

De esta forma, se dejé en formato digital hojas de especificaciones técnicas de la
instrumentacion de las maquinas, permitiendo que se generaran espacios para
llevar a cabo pruebas de funcionamiento de los diferentes elementos como la
realizada con el variador de velocidad VLT 2800 de marca Danfoss, mostrada a
continuacion.

La practica con el variador VLT2800 de Danfoss fue disefiada para entender y
aprender exactamente el funcionamiento del mismo a partir de las diferentes
sefales de control con las que se puede trabajar, esto con el fin de avanzar en el
proceso de conocimiento de las diferentes maquinas de la linea de envasado y
lograr la correcta implementacion del proyecto de supervision.

La realizacion de la practica se hizo utilizando un motor de 0.75 KW y el variador
Danfoss VLT 2800.

E3.1 PRACTICA CON EL VARIADOR DANFOSS VLT 2800

El variador VLT 2800 es el elemento usado para controlar eficientemente motores
A.C en la linea de envasado FILLING SYSTEMS. En la figura 1 se muestra la
conexion entre el PLC, el variador y el actuador final (Motor).



Figura 1. Conexion entre PLC, Variador y Motor.

Los terminales de control y de informacién del variador estan distribuidos como se
muestra en la figura 2.
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Figura 2. Borneras y terminales de control.

En la tabla 1 se explica el funcionamiento de cada uno de los pines de
conexion del variador Danfoss.



Mao. Funcign

01-03 Las salidas de rele 01-03 se pueden utilizar para

indicar el estado v alarmas/advertencias.

12 Alimentacion de tension de 24 WV CC.
18-33 Entradas digitales.
20, 55 Bastidor comun para terminales

de entrada v salida.
42 Salida analdgica para mostrar la frecuencia,

la referencia, la intensidad o el par.

461 Salida digital para mostrar el estado,
las advertencias o alarmas, asi como la

salda de frecuencia.

50 Alimentacion de tensicn de +10 WV CC

para potencidmetro o termistor.

53 Entrada de tension analagica 0 - 10 WV CC.
B0 Ertrada de intensidad analogica 0/4 - 20 mA.
g7l Tensién de alimentacion de + 5V CC

a Profibus.,
68, BA! RS 485, comunicacion serie.
70! Bastidor para terminales 67, 68 vy 69,

MNormalmente este terminal no debe utilizarse.

Tabla 1. Funcionamiento de pines de conexioén del variador.

La conexion utilizada fue la mas comun entre los variadores que se
encuentran funcionando actualmente en la linea, y es la mostrada en la figura
2.
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Figura 2. Conexién Variador — Motor

Las caracteristicas del motor se identifican en la placa del mismo (datasheet)
y se configuran entrando al menu del variador oprimiendo QUICKMENU+ +
y en los parametros:

102 Potencia del motor (Kw)

103 Tension del motor (V)

104 Frecuencia del motor (Hz)

105 Intensidad del motor (A)

106 Velocidad nominal del motor (rpm)

Los parametros de referencia minima y referencia maxima de frecuencia que
controlara el motor se configuran los parametros:

204 Referencia minima
205 Referencia Maxima

Para ajustar los parametros de aceleracion y desaceleracion se manipulan
los tiempos en:

206 Tiempo de rampa de aceleracion (S)
207 Tiempo de rampa de desaceleracion (S)



Debido que el control basico que se puede implementar es por voltaje, se utiliza un
potenciémetro de 1K en los terminales 50, 53 ,55. En el Terminal 53 es donde
entra la variacion de voltaje que va de un rango predeterminado de 0 —10 Voltios.
Para poder activar el control por voltaje se pone en 1 el parametro 308.

Para el control de giro del motor se modifican los parametros asi:

302 en 7 (arranque) Terminal 18
303 en 10 (arranque y cambio de giro) Terminal 19

304 en 0 (sin funcién) Terminal 27
305 en 13 (velocidad fija) Terminal 29
307 en 0 (sin funcién) Terminal 33

Fisicamente para el cambio de giro se usa el Terminal 19, es decir que aqui se
aplican los 24v.

Realizando esta practica se encontré que se podia mejorar la operacion de los
motores y por lo tanto no se recomienda hacer una adaptacion automatica del motor
(parametro 107) debido a que sube mucho la velocidad del motor y ademas coloca
en limite la intensidad del mismo, ademas si el variador se dispara, s6lo se debe
oprimir el botén de reset y luego el de Start.

Con los datos obtenidos de las practicas y del estudio de las maguinas se comenzd
un proceso organizado para afrontar mantenimientos correctivos y preventivos.

E.3 PROCEDIMIENTO PARA LA MODULARIZACION DE LAS MAQUINAS.

Una vez estudiada la periferia de las maquinas, se procedi6 a analizar el
funcionamiento y operacién de las mismas para de esta forma modularizar cada
una de ellas y aportar al proceso de mantenimiento.

La modularizacion se realiz6 con el fin de atacar por sectores las fallas que
determinaran una parada de produccion. En todas las maquinas excepto la
maquina etiquetadora, se despliega en caso de parada un mensaje que indica la
operacion que fallo, pero no reporta el sensor o actuador que afecta dicha
operacién, entonces fue cuando la modularizaciéon se convirti6 en una herramienta
util para la deteccion de fallas.

De acuerdo con el funcionamiento y los pasos de operacion de cada una de las
maquinas se crearon modulos a los cuales se les relacionaron los diferentes
sensores y actuadores que intervienen en ese proceso, logrando una integracion
entre operacion, funcionamiento y relacién PLC — Periféricos.

Los resultados de la modularizacion se muestran detalladamente en el Anexo A.



E.4 PROCESO DE DOCUMENTACION DE LOS PLCs.

Tendiendo el estudio detallado de las maquinas y su correspondiente
modularizacién, se comenzé con el andlisis y documentacion de la l6gica de control
de los PLC’s. Inicialmente se tomaron los S7 200, donde se realiz6 una tabla de
simbolos de acuerdo con las entradas y salidas presentes en la modularizacién y
esquema eléctrico.

Una vez validada la tabla de simbolos se procedié a documentar linea a linea la
l6gica de control, y de esta forma documentar a partir de la modularizacién toda la
I6gica de control de cada una de las maquinas.

En la figura 3 se muestra una linea, parte del programa documentado de la
maquina Etiquetadora:

Network 13

Esta instruccion lo que me permite es activar el motor para |a subida del cabezal de |a siguiente manera:

Colocando el selector manfaut en manual permite gue en el programa, la instruccion SA3 se ponga en 0 pemmitiendo continuidad
La instruccion QM4 que corresponde a 1a proteccion del motor de cabezal debe estar en acfivado (1), osea en normal
funcionamiento

35B_12, boton que me permite controlar |a subida del cabezal

5505 sensor tipo switch gue debe estar activo. Este sensor me propreiona la seguridad apropiada para la subida del cabezal
HL_KIM4 esta es |a instruccion que mangja el motor de bajada de cabezal, 1a cual debe estar desactivada naturaimente

SA3 QM4 S5B_12 5505 HL_KM5 HL_KM4
|, | | | | | | | |, | ()
| | | | | | | | | | 1S

Simbaolo Direccion Comentario

HL_KI4 Q2.0 Motor Altura Cabezal Sube

HL_KIM5 Q21 Motor Altura Cabezal Baja

am4 14.2 Proteccion Motor Cabezal

SA3 10.2 Man-Aut

85B_12 4.4 Subida Cabezal

3505 14.5 Sequridad Subida Cabezal

Figura 3. Linea de cddigo maquina etiquetadora.
Con la documentacion de la légica de control en el programa de los PLC’s, y con la

ayuda de la modularizacion, el proceso de mantenimiento correctivo se realiza
actualmente de una forma mas eficiente y eficaz.

E.5 PRUEBAS DE COMUNICACION.

Después de trabajar con las maquinas y su logica de control, se realizaron unas
pruebas de comunicacion con los protocolo PPl y MPI, de tal forma que se



realizaron unas pruebas de comunicacién en donde se inicié con una red MPI entre
los dos unicos PLC’s S7 300 como se muestra en la figura 4.

El protocolo de comunicaciones PPI al ser punto a punto solo permite al PLC S7 200
ser esclavo dentro de una red. Con el protocolo PPl Avanzado puede comunicarse
un S7200 a través de su puerto PPl con un S7300 y su puerto MPI.

En la comunicacion de un S7 300 como maestro y un S7 200 como esclavo, o entre
S7 300, se implementa en el cédigo de programa del maestro, la funcion X_Get, lo
Unico a tener en cuenta es la direcciéon PPI/MPI del esclavo. Con X_Get se pueden
traer areas de datos que pueden ser desde entradas, marcas de memorias, 0
salidas.

Para la implementacién de este tipo de red fue necesario realizar conectores MPI
para las maquinas que participarian en la red.

En la tabla 2. Se muestra la asignacién de pines que maneja el puerto de
comunicaciones del S7-200, con esto se conoce cual es la funcién de cada pin y sus
caracteristicas.

Connector Pin Number PROFIBUS Signal Port O/Port 1
1 Shield Chassis ground
\ 2 24V Return Logic common
Pint | @ 3 RS-485 Signal B RS-485 Signal B
[ ] o 4 Request-to-Send RTS (TTL)
® ® 5 5V Return Logic common
® : Ping 5] +5Y +5 W, 100 €2 series resistor
pins | @ 7 +24 V +24 V
/ 8 RS-485 Signal A RS-485 Signal A
9 Not applicable 10-bit protocal select (input)
Connector shell | Shield Chassis ground

Tabla 2. Conexion DB9 del PLC S7 200

Para la implementacion de la red fue necesario realizar los conectores,
diferenciando entre terminadores de red y conectores no terminadores de red.



1. Conector terminador de red:

6
300 Q

TxD/RxD + 9
AL 2200

TxD/RExD - 8
300 Q

5

Cable shield 1

Figura 4. Conector terminador de red.

Las resistencias se colocan para evitar que se presenten armonicos en las sefiales
de comunicacién y son las encargadas de terminar la red. Este tipo de conector se
utiliza al inicio y al final del bus. Solo se realizan las conexiones de los pines vistas
en la figura anterior, los demés no son utilizados. A y B son las sefiales de
comunicacion basadas en el protocolo RS-485 las cuales son conectadas al los
pines 8 y 3 respectivamente; el pin 6 y 5 son sefiales DC de 5V y el pin 1 debe ir
conectado al apantallamiento del cable.

Es importante resaltar que la red MPI fue muy inestable, y presentaba normalmente
pérdida de datos, por lo que se determind seguir con la red PROFIBUS.

2. Conector no terminador de red:
; B o
TxD/RxD + Pin #
TXD/RXD - A -
Cable shield ——
TXD/RXD + B —|:
TxD/RxD - A & 8
5
Cable shield & 1

Figura 5. Conector no terminador de red



Este conector no lleva resistencias y es utilizado para conectar adicionar cualquier
dispositivo a la red. Solo se realizan las conexiones de los pines vistas en el
diagrama anterior, los demas no son utilizados. A y B son las sefales de
comunicacién basadas en el protocolo RS-485 las cuales son conectadas a los
pines 8 y 3 respectivamente, y el pin 1 debe ir conectado al apantallamiento del
cable.

A continuacion se muestra un ejemplo de conexion de terminadores y no
terminadores de red.

Terminador Mo terminadaor Terminador

inicio del Bus Fin del bhus

Figura 6. Ejemplo de uso de conectores de red.
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Figura 4. Red MPI entre s7 300.



E.6 DISENO DE LA RED PROFINET

Uno de los aportes significativos dentro del proyecto se llevd a cabo con la
implementacion de la red industrial PROFIBUS — ETHERNET que tiene un
comportamiento igual a PROFINET.

Como se explicé en el capitulo 3, PROFINET nace a partir de la combinacién de la
velocidad de ETHERNET vy el determinismo de PROFIBUS.

Teniendo la red PROFIBUS DP, se puede desde el maestro direccionar una entrada de
los esclavos de la siguiente manera P#i0.0, de esta forma se usan directamente rutinas
de llamada y toma de datos desde los esclavos que actian como periferia
descentralizada. Sin embargo en el proyecto se tomo un concepto diferente, pues se
direccion6 en el programa de cada esclavo un area de memoria con toda la informacién
de las entradas y salidas. Esto se realiz6 con el comando BLK_MOVE, que puede
mover varios bytes a un area de memoria especifica.

Para el disefio de la red PROFINET se establecieron areas de memoria para cada PLC,
y de esta forma el maestro toma todas las areas de memoria y las organiza en un
Bloque de Datos (Funcionalidad de la mayoria de los PLCs), creando un solo bloque de
datos que puede ser llamado via ETHERNET desde el supervisorio. Esta forma de
direccionamiento es la misma que usa PROFINET, por lo que se pudo implementar el
protocolo PROFINET, pero con una red PROFIBUS — ETHERNET.

El bloque de datos en el maestro fue configurado como se muestra en la figura 5.

S

Address |Hame Tyne Initial value [Comment
D.g STRUCT
+0.0| |EsTaDa WORD U#l6#0
+2.0| [MDR BOOL FALSE
+2.1| |ERROR BOOL FALSE
+3.0| |DPSTATUS EYTE B#le#0
+4.0| [10_0 0 EYTE B#l6#0 TERMICO MAQUINA
+5.0| |10_1_EB2 EYTE B#le#0 BANCO OCUPADD
+6.0| [10_z_FR EYTE B#l6#0 FRE30STATO
+7.0| |10_3 B4 EYTE B#le#0 IMPEDIF TRASLACION DEL PALET
+3.0| |10_4 Es EYTE B#1640 SEGURIDAD CAFEZAL 1
+2.0| |10_5 KERL EYTE B#l6#0 TELERRUPTOR DE LINEA MAQUINA
+10.0( {10_6_B10 EYTE B#1640 FOTOCELD ACUMULD BANCO DE BOTELLA

Figura 5. Configuracion de bloque de datos en el maestro DP.

Un bloque de datos puede llenarse con Bytes, como se muestra en la
Figura 5. De esta forma cada Byte contiene 8 bits que corresponden a



entradas y salidas de los PLC’s. La organizacidon de los bits se muestra en
las figuras 4,5,6 y 7 del anexo F.

En el anexo F se explica la forma de llevar los datos desde el Bloque de
datos del PLC maestro, hasta el supervisorio.
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ANEXO F

MULTIPLEXACION DE TAGS

F.1. INTRODUCCION

En el contenido de este anexo, se mostrara paso a paso el desarrollo realizado
para la multiplexacion de tags en IFIX®, las variables mas importantes en la
aplicacion y la programacion en Visual Basic para la igualaciéon de memorias de
la herramienta “DIGITAL REGISTER” y las tags reales en el “Database
Manager” del software de supervision.

F.2. CREACION DEL DIGITAL REGISTER
Los pasos necesarios para la creacion de la herramienta que permite la

multiplexacion de tags se muestra a continuacion:

- Abrir el software de supervision IFIX®

Para acceder al IFIX® se ingresa por inicio m - Todos los programas —

IFIX — Intellution IFIX 3.5 and click en el icono @ Con los pasos
anteriormente mencionados, se debe abrir el WorkSpace en donde se realizan
los mimicos de la aplicacion (Ver Figura 1).

@ smanic

= X artup B
Backup & Restore Wizare ; 5 i hese seti

i Options el
@ m » | @ Eectroric Books ——
I v || & 1z Sarple System
@ 8 Pl SCU il [CAD
@ > v | B kevving
Desciption:  Conig
@ »
@) Micoseft S0P Toolk Version 3 » | 7 wiChicadén: Cabyngmic] | | S3mPl= S
() Rocknel Software
i ing a
E s @ v cadabiltes o
Micosoft wor
B st
ekepmductmde windows | e A e | Flun the Sydem Configur
veda & Alows Py o corfgu
BB ey vastine g | B W
" Desktop Shoitcut
@ cinnrriss 2o Gt ki e
bd D Creale a shotdyon
I~ Don' show tis dalog box again; o
@ Reproductor de Windows Media

Figura 1. Acceso a IFIX®



- Acceso al “Database Manager” de IFIX®

Después de haber cargado el IFIX® y por ende el WorkSpace; desde el System
Tree se da doble click sobre la herramienta “Database Manager” la cual carga
la base de datos del sistema de supervision (Ver Figura 2).

¥ Intellution iFIX WorkSpace {Configure)

File Edit WorkSpace View Insert Format Window Help
o) =
T Name Type Description ScanTime [/O Dev] /0 Addr
1
2
3
4
5
6
7
8
9
g Startup Profile Manager 10
System Configuration 1
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
FE]
2
25
2%
o7
28
< 29
Ell
For Help, press Fi

Welcome to Intellution’s

7J Inicio. [ G Reproducter

Figura 2. Acceso al “Database Manager”

- Carga del “DIGITAL REGISTER”

Al dar doble click sobre alguno de los campos que componen la base de datos
de IFIX® se abre la ventana que muestra los diferentes tipos de tags con las
cuales se puede trabajar. Para crear un “DIGITAL REGISTER” se elige la
opcion “DR”, la cual carga la ventana de configuracién en donde se especifica
el direccionamiento, el nombre y la descripcion de la tag (Ver Figura 3).

Select a block type:

B i e -
g e Anelog Alam Digital Register
& Analog Input Basic | Advanced
& a0 Analog Dutput
& 4R Analog Register Taghame: ||
i e On-Off Control
T Bodlean Description : |
& Caloulation Previous ﬂ Newt - j@
& Da Digital &larm
& oc Device Contral BT
& ol Digts!Input Driver 5IM_ Simulation Driver v
& oo Digital Dutput 140 Bddhess
& [ Diaital Register oo G
& on P Tin doE] Hardware 3
Conditioning: Options
Labels
"\ Opsn: |OPEN
\ Close: |CLOSE
\
v
>

OFF EDIT  default default defaulk

I
o+ [FIXBa... e Tntelui,.. B, I Da... " oo . Es @8 1o
v

Figura 3. Digital Register



Como ya se habia mencionado antes, en la aplicacion se crearon 2 “DIGITAL
REGISTER?, las cuales, teniendo cargada la ventana mostrada en la Figura 3,
se configuraron de la siguiente manera:

En el campo “Tag name”, el cual es el encargado de dar una identificacion a la
tag, se coloco el simbolo DP y DPT haciendo alusion a la carga de las variables
de lared PROFIBUS DP y a la carga de datos de la Maquina Triblock que hace
parte de la red PROFIBUS FMS respectivamente.

Dentro de la opcion “Addressing” en el campo etiquetado como “Driver”, se
elige el driver “SI7-Siemens Simatic S7 v7.22” cargado anteriormente (ver
anexo D); esto es igual tanto para DP como para DPT.

La parte realmente importante de la configuracion de estas tags es el item “I/O
address". En este campo es donde se hace el llamado de las variables después
de haberlas subido al SI7, para poderlas trabajar dentro del WorkSpace de
IFIX®.

Teniendo en cuenta la configuracion realizada en el Driver SI7 mostrada en el
anexo D, El direccionamiento para los “DIGITAL REGISTER” montados se
muestra a continuacion:

Para DP: Device0:DB5,4:0.

DeviceO hace referencia al dispositivo que fue configurado en el Driver SI7,
DB5 es el datablock en el cual fueron cargados todos los datos de la red
PROFIBUS DP dentro de la programacion en el PLC, el numero 4 indica el byte
desde donde se quiere empezar a cargar los datos y el O es el bite de inicio
dentro del byte anterior.

Dentro de “DPT”, cambia Uunicamente a DB4,6:0 ya que en la programacion en
el PLC se cargaron los datos de la maquina Triblock en la DB mencionada.

Para el trabajo en el Workspace de IFIX®, las variables adquiridas en el
DIGITAL REGISTER “DP”, quedaron organizadas segun la direccion DP
asignada en la configuracion de la red (Ver capitulo 3) siguiendo una secuencia
desde la mas pequeia hacia la mas grande, siendo el orden como se muestra
a continuacion:



F.2.1 ENCARTONADORA

En la Figura 4 se muestra la organizacion de las variables subidas al DIGITAL
REGISTER con nombre “DP” correspondiente a la maquina encartonadora.

A E c [} E
1 0 FT_1 0.0 LESTOCELDA T APLIEA PEGANTE !
2 1 SE_100 o1 SELECTOR DE PEGANTE INCLLUSA
3 2 EM_DK oz ZEFjaL DE EMERGEMCIA OK
4 3 PROT_OK 0.3 SEFjaL DE PROTECCION OK
) 4 BLOC_TERM 0.4 3EfiaL DE BLOGIIED TERMICD
-] 5 ZE_& 0.5 FULZAMTE LUMIMNOZ0 DE MARCHA MAZILINA
T 6 36T 0.6 FULZAMTE LUMINOE0 DE MAGLINA EN ARRESTO EM FASE
& T EE_&E_3 0.7 FULZAMTE DE MARCHA SUMA IMPLILED
3 & 3E_10 n.a SELECTOR CICLO MAGLINA MANUAL O ALUTOMATICO
jli] 3 s3A1 (1A SELECTOR DE PROTECCION EXCLUIOD
1 10 2E_11 .z SELECTOR DE PRODUCTO INCLUED O EZCLUEO
12 1 2M_1 n.3 ZENE0R MO PAAXIMO ACURMULACION PRODUCTO
13 12 SM_2 n.4 SENE0R MO PAINIBAC ACUMULACION PRODUCTO
14 13 FT_3 ns FOTOCELDA PRESENCIA PRODUCTO INGRESO
15 14 ne
16 15 ni
17 16 FT_4 120 FOTOCELDA MINIFOD CARTON ALRMACEN
1= 1 FT_S 121 FOTOCELDA DE ERAZOD PRELLEYVD CARTOMN EAJOD
13 15 FT_E 122 FOTOCELDA PRELLEVO CARTOMN EFECTUADD
20 13 FT_71 123 FOTOCELDA CARTON EM POZICION
21 20 EM_3 124 ZENE0R DE TRAZLACION DEEAJD AL ALMACEN CARTOMN
22 21 SM_4 12.5 ESENE0R DE DIZMINUCION TRASLACION AL ALMACEN CART.
25 22 SN_S 126 SENE0R DE DIZMINUCION TRASLACION AL DEPOSTO CARTOMN
24 23 SM_G 127 SENE0R DE TRASLACION AL DEPOETO CARTON
25 24 3N_1T 150 SENE0R DE FORMACION PRODUCTO
26 25 3N_T 131 SENE0R DE S0LAPA POSTERIOR ALTA
27 26 Eh_& 152 ZENE0R DE 20LAPA POSTERIOR EAJA
28 27 ZM_3 153 ZENZ0R DE 20LAPA ZUPERIOR ALTA
28 28 EM_10 X ) SENE0R DE S0LAPA SUPERIOR EAJA
0 23 EN_11 155 SEMNE0R DE COMPREEIOMN ALTO
H 0 OBN_12 136 SENE0R DE COMPRESION E4JO
32 31 OBN_13 137 SENE0R MO DE RILEY ARMENT O FASE MAGILINA
33 2 OEN_1E 14.0 FENE0R DE FAZE TRAVEREIMI [APERT. PREE. |
34 33 I 141 PEGANTE EM TEMPERATURA
35 34 FTi0 4.2 FOTOCELDA DERAZIADO LLENG EN SALIDA
36 35 OEP_1 14,3 FREQSTATO AIRE
1) 36 FT1 4.4 SENE0R DE BRAZO PORTAVENTOZA ALTO
-] 3T EN_4 14.5 SENSOR DE TRANSFORT ADOR FUERA DE TAMARO
33 35 LIM_CORPIA 146 SEFAL DE LIMIT ACION DE COPA [DEZHAE)
40 33 FT_12 4.7 FOTOCELDA DE PAGUETE EM ENTRADA FMADUING [HAE. STARTRAGLINA]
£Al 40 ZN_16 15.0 SEMNE0R START M1 ---- FAZE TRAVESEROS 2
42 41 PAL_ON 15.1 FEFiAL DE PALETIZADOR EM MARCHA
43 42 BY_PASE_STOP_M4_M (5.2 EVPAZE PARADA CINTA ENTRADA ALIMENT ACIOMN
44 43 153
45 44 I5.4
45 45 15.5
A7 4E 156
45 AT 15.7
43 45 HL4 0.0 MARCHA CICLO
50 43 HLS [eloR] FaRADS EM FASE
51 50 rv_1 0.2 RECOGIDA CARTOMN ALTO
52 51 vw_2 el RECOGIDA CARTON EAJO
53 52 TV_3 G4 E%. ZEFARADCOR RECOGIDA CARTON ALTO
54 53 TV_4 o]k E%. ZEFARADCOR RECOGIDA CARTON BAJO
55 54 V5 GG E%. APERTURA WENTO3AS--RECOGIOA CARTOMN
56 A 7 EY. CIERRA WACIO VENTOSAS --- RECOGIDA CARTOMN
5T 36 VT 2.0 E%. PRENSADOR ALTO
55 5T WG 211 E%. PRENZADOR EAJO
53 55 .2
-11] 53 1.3
Bl EO 1.4
B2 E1 (FyR)
B3 B2 [PyL)
B4 B3 o
-] B4 w3 @20 EY. CERRAR S0LAPA POSTERIOR ALTO
1] B5 TV_10 @24 EY. CERRAR S0LAPA POSTERIOR EAJD
&7 BE rv_11 @22 E%. COMPREZION SURERIORALTO
65 BT Tv_12 G2 E%. COMPREZION SUPERIOREAJD
63 B& rW_13 24 E%. CERRAR S0LAPA SLUPERIORALT A
m 63 w14 o] E%. CERRAR S0LAPA SUPERIOREAJO
ul ™ orY_1s B2 1 PISTOLA APLICA PFEGANTE
T2 ™ rV_IE 2T 2 PISTOLA APLICA PEGANTE
3 T2 rV_IT 3.0 3 PISTOLA APLICA PEGANTE --- LIERE
T4 TOrYV_1E 231 4" PISTOLA APLICA PEGANTE
5 T4 B2
i) 5 KR_4 okt FEFAL CINT A ALIMENT ACION PRODUCT O
I TG MWLM 34 ZEFAL FARCHA CINT & MAGLINA
it T RLM2 G35 ZEFAL FARCHA CINT A ENTRADA ¥ YUELT A TRAYESEROS
T3 TE MUA_ME Q5.6 ZEFAL IMARCHA A AMCE TRASLACION CARTON
=11 T3 M_LME Q3T SEFAL IMARCHA ATRAT TRASLACION CARTON
1 S0 CV_M3 Q4.0 ZEFiAL DE CAMEID YELOCIDAD DEL TRANSPORT A00R
a2 N | E4.1 ZEFiaL DE COMFENSO EXTERMO EM La ENTRADA - FAIMIMG PRODUCTO EN LA ALIMERT &1
3 2 Ha_1 G4.2 ZIRENA SALIDA CICLO MARLINA
34 &3 HL_E 24,3 LUCEE DE EMERGENCILA MARILINA
&5 G4 mac_cicloon 4.4 fAARUINA EN cicla sutomatics
1] 35 LAMP_CART 4.5 LUCES RINIMD CARTOM EM EL ALMACEMN
a7 &6 CYV_RIT_M3 =46 VELOCIDAD OE REZET M3 -- TRANSPORT ADOR
-] a7 O_LIM_COPPIA 4.7 DEZHABILIT ADA
g3 SE CV_M2 5.0 CAMEID OE YELOCIDAD CINT A DE ENTRADA
30 §3 rV_13 5.1 SUEIDA CINT & INFERIOR: CIMNT A DE ENTRADA
E=l | a0 vY_20 Q5.2 E&JADA CINTA INFERIOR CINT A DE ENTRADA
az b= N L ) &5 MARCHA MOTOR SALIDA DEVIDER

Figura 4. Variables de la encartonadora



F.2.2 DEVIDER

En la Figura 5 se muestra la organizacion de las variables subidas al DIGITAL
REGISTER con nombre “DP” correspondiente a la maquina Devider.

33 256 EF_1 LURT] FOTOCELDS CONTEQ DE PIEZAS
94 257 =6 4 0.1 PULZANTE MARCHA CICLO
a5 255 2B 5 0.2 PULEANTE STOP CICLO

b1} 253 241 0.3 SELECTOR MAN ALT

ar 260 k1 0.4 ZEFiAL DE BLORUE TERMICO
a5 261 EM_F_1 0.5 SEMAL OF EMERGEMCIA REARMA
33 262 EN_1 0.6 SEME CANALILIERE

100 263 EN_2 0.7 SEME CANALZ LIERE

101 264 Eh_G n.o SEME CANALS LIERE

102 265 =N_4 11 SEMZE CANALY LIERE

103 266 EM_S nz2 SEME CILINDRO 1 ABIERTO
104 26T EN_G 3 SEME CILINDRO 1 CERRADD
105 265 BN T 4 SEME CILINDRO ABIERTO

106 263 EN_G "5 SEME CILINDRO 2 CERRADOD
107 210 g

103 2n n.r

103 272 |_CONZ_VALLE 12.0 L COMSENE0 YALLE

10 213 P21 121 PREZE0ETATO MANCANZA ARIA
11 274 =h_3 2.2 SEME CANALS LIERE

12 215 Eh_10 2.5 SEME CANAL & LIERE

13 276 Sh_11 2.4 SEME CILINDRO 3 ABIERTO
14 2T Eh_12 12.5 SEME CILINDRO 5 CERRADO
13 278 MIN_ACC 12.6 FOTO DE MINIFAA ACURMULACION DE FRODUCTO
1E 213

"7 2a&0

13 251 HL_1 0.0 P14 DE MARCHA MAGRUINA
13 252 HL_3 =01 P14 DE ALARMA OE CICLO
120 253 KA1 @02 SEFiAL COMSENSD & MONTE
121 254 vW_2 Q0.3 E%. APERTURA PREZION

122 285 TV_3 =04 E%. CHIUEZURA FREZION

123 256 VW_4 Q0.5 EY. APERTURA CILINDRO 1
124 287 TW_5 E0E E%. CIERRE CILINDRO 1

125 2E5 TW_G 0.7 EY. APERTURA CILINDRO 2
126 253

127 230 vW_T =10 E%. CIERRE CILINDRO 2

125 231 O_EMPTY_4 =211 WUOTO 4

123 232 kKh @20 MOTOR MARCHA MAGLINA
130 233 "W_E =21 EY. ABRECI LINDRO 35

131 234 vW_3 @22 EY. CIERRECILINDRO 3

132 235 O_EMPTY_3 @25 WUOTO S

133 236

134 247

135 235

136 233

Figura 5. Variables del Devider



F.2.3 ETIQUETADORA

En la Figura 6 se muestra la organizacion de las variables subidas al DIGITAL
REGISTER con nombre “DP” correspondiente a la maquina Etiquetadora.

137 512 E1 100 Emergencia

136 513 32ET 10.1 Farada

133 4 2AD 0.2 Mlan-Aut

140 55 IEES 0.3 Marcha

141 BIE 2EE3 0.4 Impulsos

142 BT SR 10.5 Sequridad [Estrella InfCat, Tarnilla Sinfin]
1435 515 0.6

144 513 MC 0.7 Marcha Cinta

145 520 KA1 1.0 Sequridad puertas

146 521 SA2 .1 Die=activacion Farcial Protecciones
147 SaE E0d n.2 1 Deposito Etiquetas

145 525 SG5 N3 2" Deposito Etiquetas

143 Sad E0E .4 Fazo Maquina

150 525 PH .5 Produccion Horaria

151 526 DE . Selector Deposito B

152 52T Ed n.r Sensor Presencia Botella

153 SaE B4 12.0 Eloquen Entrada Botellas

154 523 A4 124 Selector bloquen entrada de botellas
155 530 ZGT 2.2 Sensor Estrella Salida

156 531 S0 12,3 Sensor Estrella Entrada

157 532 SE3 2.4 Sensor Sequnda Welocidad

155 533 5P 12.5 Freostato Aire

153 534 ZEE12 126 Fieset Emergencias

160 535 Ftrans 12.7 Fallo transformador de frecusncia
164 536 &A_HL 150 Selector Control Etiqueta

162 53T B3 154 Senzor Presencia Botella en el cabezal
163 535 Ed 15,2 Senzor Presencia Etiqueta

164 533 ES 15,5 Control Etiqueta Trasera

165 540 F2d'ol 15.4 Fallo en Linea de 24 Waltios

166 B4 GBS 15.5 Proteccion Maotar Alisado Matorizado
167 S42 et 15.6 Faso Maguina Sensor Presencia Etiqueta
165 P 543 SENE 137 Demasiada Carga

163 544 CP 14.0 Cuenta Fiezas

170 545 14.1

i I I I S45 G4 4.2 Froteccion Maotar Cabezal

1z 54T 2G4 14.5 Altura Envasze

173 545 SEE_12 14.4 Subida Cabezal

74 ' 543 EEQ5 14.5 Sequridad Subida Cabezal

115 BR0 2EE1E 14.5 Etzjada Cabezal

176 BE1 SERE 14.7 Sequridad Blajada Cabezal

177 552 HLIO_kAS 0.0 Impulsos

175 583 HLN 0.1 Falta Aire Comprimido

173 554 HL12 0.2 Sequridad E=trella y Tarnillo Sinfin
150 | ee— 555 HL G035 Indicadar Optico

151 556 HE G0 Indicador Acustico

152 P 55T HL1S G0.5 Sequridad Transformador de frecuencia
155 555 HLIG G0.E Sequridad Fuertas

154 553 HLIT G0.7 Feszet Emgergencias

185 I I I BEO KA4D T .0 Electrowal. Detencion de Botella

156 BE1 HL2O [=3R] Eloquen Estrella

1&7 BE2 T2 .2 Elactrowal. Control Deposito 1

155 BEE TV .3 Elactronal. Control Deposito 2

153 SEd T4 G4 Electronal. Expulsar Botella

130 BES TS G5 Electrowal. Rasero Cola

13 SEE HLT GH.E Llawes Termicas Matores

132 567 Kad1 HL G Sequnda Welocidad

135 565 HL_KM4 2.0 Fotor Altura Cabezal Sube

134 553 HL_KMS &2 Motor Altura Cabezal Baja

135 5T0 HLM G2z Primera Welocidad

136 511 HLDC G253 Diemasiada Caraa

137 572 KAd G2 Accionamiento Matar Etiquetadora
135 513 G225

133 574 KNI G2 Accionamiento Alisado Matorizado
200 515 KE 2T Sefial Entrada Cuentapiezas

Figura 6. Variables de la Etiquetadora



F.2.4 DEPALETIZADORA

201 T6& 10.0 [} termici MAGUIMA
202 TER 101 KE2 banco oceupado
203 T 0.2 FR pressostato
204 rh L] Ed impedir traslacion del palet
205 112 104 =3 sequridad cabezal 1
206 113 105 KEF1 telerrupbar de | EMea magu ERa
207 114 105 Ei0 fotozelda accumulo banco botella
205 115 107 # alarma cabezal alto
203 TTE 1.0 b} cabezal alto
210 77T 1A 4 .ta deposito 1
21 TTE .2 E5 q.ta deposzito 2
212 A N3 Z6 cabezal bajo
213 TEO 1.4 52 alarma cabezal bajo
214 781 1.5 K37 reset alarma
215 782 1.6 Pi0 arresto banco BOTELLA
216 153 1.7 ET coba mat traslacion carmo
217 T84 120 EMT bloqueo paracaidas ERtro
215 145 124 KEZ telerrupkar de linea cinta
L 21a 186 12.2 E emerqgencia apretada
220 TET 123 TRIPMN | trip nastri [arranca cinta)
221 TES 124 S1054 j alta
222 T83 125 1056 i bajo
223 a0 2.6 #1050 | derecha
224 ™ 127 S053% || izquisrda
225 32 150 Pxd CAImo en retino
226 T35 151 20 sequridad descenso cabezal
227 T34 132 FxS carro sobre 13 plancha fija [depaletizador]
22 Ta5 133 124 pulsante de palet carqado
223 136 154 PxE carmo en deposita
230 147 135 Fixd detector palet bajandalarepal
23 T35 136 02 =selector reset magquina
232 83 137 EM rampa dentro
233 &S00 14.0 =04 selector manfauto
254 a0l 144 M3 compactacion inf fronkal abierta
235 02 14.2 R0 orilla MOYIL dentra ™™™
236 a3 145 50 ripari aPEF -
237 S04 144 100 pulsante de marcha
235 205 4.5 =0 pulsante de stop [normalmente cerrada)
233 G06 14.5 =03 pulzante de marcha cintalmesal
240 07 14.7 E310] pulsante de parada de transportadorfnormalf cerrado]
241 &0 15.0 PARA | ENTERWENCION DEL FARACAIDAS
242 O &03 154 M2 P EMZA ABIERT A
243 210 15.2 HOH COMP SUPERIOR LATERAL
244 &1 153 EME COMP SUPERIOR FROMNT AL
245 &12 154 =13 FOTOCELDA FILA BOTELLAS LIZTAS
246 813 155 B3 FOTOCELDA QK. SALIDA FILA DE BOTELLAS
247 D 514 156 K104 MIYEL MEN EMYERTER LEVYANTAMIENTO CAEBEZAL
243 &15 157 K114 MIVEL M EMN EMYVERTER TRASLACION CARRD
243 &6 6.0 TRIFT TRIF ENVERTER LEVANT AMIEMTO CAEBEZALTRASL CARRO
250 &7 16.1 TRIFC | TRIF ENVERTER CADENAS
25 < gi5 16.2 ENTRUZION BEARRERA
252 &3 163 Consensc Cons da g.nastri
253 S20 6.4
254 g21 16.5
255 S22 166
25r, | M— 523 16.7
257 s24 IT.0 Ez0 FT PALET £0BRE 1" CADEMA
258 P &25 171 B FT PALET SOBRE 2 CADENA
253 G26 172 E22 FT PALET Z0BRE 3" CADEMA
260 g2 1.3 E25 FT DIEMINUCION PALET DEEAJD DEL CABEZAL
261 I I I S28 ITA E24 FT 2" *EGURIDAD DEZCEMNE0 DEL CABEZAL
262 &23a 175
263 230 17.6 Eze FT & C.AR4 SOBEE B 4ACD
264 &3 7.7
265 I g5z @0.0
266 &35 @01 kA0 sube cabezal
26T G5d 0.2 Kioz bajacabezal
265 &35 0.3 K123 velocidad marima banco de botellas
263 G356 0.4 free_I03
2t 37 Q0.5 K1 carro en prellewo
271 S35 Q0.6 K1z carro en deposito
272 S5 Q0.7 fre 04
273 sS40 .0 free_ 05
274 g4l @11 k121 avanza bancode botellas
275 42 (1.2 sl electrovlvula salida de larampa
276 S43 o3 Ve electrovalvula entrada de larampa
277 D a4 G4 T APERTURA compactacion inkeriar
275 G45 @15
273 S4E 6
2&0 47 217 0 cierre compactacion sup lateral
251 Gdd G20 T cierre compactacion inferior
252 43 2.1 KE rele control Freno
263 §50 @22 KA awanza c EME de botellas
254 851 2.3 K133 velocidad cintade batellas
255 G52 2.4 EE sirena
256 853 Q2.5 EF1 freno cabezal
25T G54 2.6 KF2 freno carro

268 455 ad



253
230
231

232
233
234
235
236
237
235
233
300
30

S02
303
304
505
306
307
S0&
303
310

31

312

S5 @30
51 Q3
ShE @32
553 @33
SE0 B34
S61 Q35
SE2 Q36
SE3 EET
S64 @40
565 @41
SEE 4.2
S6T @43
GEE 4.4
G633 4.5
70 4.6
&1 4.7
&r2 @50
G135 @51
&Td @52
&5 @535
GT6 @54
7T Q55
&7 @56
73 @57

EEM
H103
KER
Hi24
Hio2
H2
H3
H4
Wh
A
A
A
K163
K122
Aall
T2
K141
K142
4 L 3]
K151
K152
K153
K161
K162

piloto marcha magu ERa

piloto marcha magu ERa

piloto marcha o ERa

piloto reset alarma

piloto reset magqu ERMa

semaforo rojo

semaforo verde

semaforo amarillo

cierre p Ehlza

APERTURA compactacion sup frontal
ciefre compactacion sup frontal
APERTURA compactacion sup lateral
cambio vel zadenadebajo del cabezal
atras banco de botella

zalida orilla BOTELLR, ™77

entrada orilla BOTELLA, ™77

marcia awance catenaria entrada PALET
marcha adelante cadena entrada palet
cambio de welocidad cadena entrada palet
marcha adelante cadena descanso palet
marcha atras cadena descanso palet
cambio welocidad cadena descanso palet
marcha adelante cadena debajo del cabezal
marcha atras cadena debajo del cabezal

Figura 7. Variables de la Depaletizadora

En la Figura 7 se muestra la organizacion de las variables subidas al DIGITAL
REGISTER con nombre “DP” correspondiente a la maquina Depaletizadora.

La columna que se encuentra resaltada en color contiene los nUmeros que son
el equivalente a las variables cargadas en el DIGITAL REGISTER para poder
luego ser llamada desde el WorkSpace.

En la siguiente Figura se muestra la organizacion de las variables para el
“‘DPT?”, el cual carga las variables de la maquina Triblock.

1
2

3|

(5]

4
5
5
7
a
9

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20

B

021240 Motor LLenadora
1(a124.1 MotorLavadara
2(a124.2 Motor Sub Lavador
321243 Motor Baj Lavador
4151244 Mator Sub Tang
521245 Motor Baj Tang
Bla124.6 Mt Sub Centr Valv
721247 Mt Baj Centr Valv
g a125.0 Mt Sub Tapador
9121251 Mt Sub Tapador
10 2125.2 Mt distrib Capsul
11 a125.3 SirenaStart
12 2125 4 Luz Werde
15 21255 Luz Hoja
14 21256 Luz Amarilla
15 2125.7 Sefial de marcha
16 a5.0 Aire Gatos Neumat
1¥ a8.1 Descarga aire gatos
18 5.2 EvSopladorafirTapas
19 a5.3 Ev Lavadora

C D E
A 1240 BOOL
A 1241 BOOL
A 1242 BOOL
A 1243 BOOL
A 1244 BOOL
A 1245 BOOL
A 12468 BOOL
A 1247 BOOL
A 1250 BOOL
A 1251 BOOL
A 1252 BOOL
A 1253 BOOL
A 1254 BOOL
A 1255 BOOL
A 1256 BOOL
A 1257 BOOL
A, g0 |BOOL
A, 8.1 BOOL
A, 82 |BOOL
A, 53 |BOOL



ad.4 BEvIvEntradaProduc | A 5.4

a0.5 BEv Recirculo A, 8.5

a0.b Sincro Lavad Auto A, 8.6

a0.7 Marcha Lav Man A, 8.7

a9.0 Mt Carg Capsul A, 9.0

a9.1 Motor Bomba Recire | A 9.1

a9.4 Con Cluad Mast A, 9.4

e12.0 Cinta Descart LLen | E 12.0
e12.1 Cinta =salida stop E 121

e12.2 Aliment Tap Cintas |[E 122
e12.3 FT Lento en Ingres E 123
e12.4 FT Lento en Salida E 12.4
e12.5 Start Bomb Recirc E 12.5
e12.6 Puerta B Ahierta E 126
e12.7 Invert ak vakvulas E 12.7
e124.0 pulsant emery E 1240
e124.1 EmergFulsant E 1241
e124.2 PulsArrangMangui E 1247
el124 3 Mt Bj LawvPULSANT E 1243
e124.4 PulsFParadMaguina E 1244
e124.5 CicloMagquautomt  E 1245
e124 6 CiclobMaquillenad E 1245
e124.7 CiclaMaglLavad E 1247
e125.0 Subida Maguina E 1250
e125.1 Bajada Maguina E 1251
e125.2 Hab Pulsantera E 1252
e126.3 Anular Alarma E 1253
e125.4 Tension Cmd inser |[E 1254
e126.5 ZeroEncoderTangque E 1255
e126.6 FochaxSubTang E 1455
e125.7 FcMinBajTang E 1257
e126.0 SubMaxValvZerEne |[E 1260
el126.1 FoehMaxSubvakCent | |E - 1261
e126.2 FcMinBajvalkCent |E 1262
e126.3 FtcCotrolEntrada E 1263
el120.4 StopEstrellalavad E 1264
e126.5 StopTornillLavalll E 1265
1266 StopTomilLavaOut E 1266
e126.7 StopEstrelallenad B 1267
e13.0 StopDeEtig E 130

ed.0 StopTornillLavaOut E 4.0

ed 1 StopEstrelTapadOut E 4.1
Figura 8. Variables del Triblock

BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL

BOOL

BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL

BOOL
BOOL



F.3. DIRECCIONAMIENTO AL DIGITAL REGISTER

Para el acceso a las variables cargadas en el DIGITAL REGISTER desde el
WorkSpace, se realiza el mismo procedimiento que con una tag real en la base
de datos. Para explicar esta accion, se presentara a continuacion un ejemplo
con uno de los objetos cargados en una de las pantallas mostradas en el
capitulo 4.

En la Figura 9 se muestra el mimico de la etiquetadora y dentro de ella se
encuentran una serie de indicadores que como se explicd en el capitulo 4,
simbolizan los sensores que operan en la maquina.

En este punto se distingue entre dos tipos de variables: unas, las que son
considerablemente importantes para el proceso y que deben monitorearse con
su respectiva alarma e histérico y otras que son importantes pero que no son
criticas en la operacion de la maquina.

risqueladoralaiersl gri

mers pnnci
encanonad \

lenadora |
denaletizad |

davider

vista frontal |

Flme: Mode 1s “THISMO0E™ St Node, Descendeg

Figura 9. Mimico Etiquetadora

Teniendo en cuenta que al utilizar la herramienta de multiplexacién de tags no
se tiene acceso al manejo de historicos y alarmas; las variables criticas se
trabajaron de la siguiente manera:

Para las variables criticas, tomamos como ejemplo el sensor de “Presencia de
botella” el cual se encuentra encerrado en el cuadro blanco.

Primero se crea una tag real del tipo “DIGITAL INPUT” (DI) desde la ventana
de tipos de tags que aparece al doble click sobre alguno de los campos de la
base de datos (Ver Figura 2) y se configura la ventana de propiedades que
aparece, con el nombre, el tipo de driver que trae por defecto (modo
simulacién) y la direccion que puede ser cualquiera siempre y cuando cumpla
con el formato establecido. La ventana cargada es la mostrada en la Figura 10.



2 - [=]x]
=]
(]

Ed®RE B4 = LS L
Tag Name Type Description | Scan Time |VO Dev‘ 10 Addr ‘ CurrValue ™

98 |ETR_MOTOR_TRIBLOCK ETR |Funcionamienta matortriblack. — = = 1o

44

100

Il Select a block fype: B

i elect a block type: asiC | Alarms | Advanced

182 B rix TagName: ||

i @: A Descrption -~ |

& al

108 & a0 Previous d Newt ﬂ@

107 @ 2R

108 & oe Bdhessing

109 & e B oclean Diiver SIM - Simulation Driver v

110 @ Calculation 1/0 Address : 00 D

111 & Digital &larm Signal Hardware

112 & Candiioning: Dptions: e

113 Ei.l: : Siatel DLt Scan Settings Labels

114 5, igial Dutpul [ Process By Exception

115 a Digital Regist } Open: [OPEN

= o o Ti Scan Time: |1

116 Close: |CLOSE

"7 [ ] [ cancel \ IFEsel

118 L

119 AN |
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Figura 10. Crear un Digital Input

En el campo “Tag name” se coloca el nombre de la tag que en el caso de la
aplicacion es “S_Presencia_Botella” y en la pestafia “Advanced” se habilita el
campo “Enable Output”.

Ahora, se debe cargar un temporizador en la ventana de la etiquetadora. Para

ello, desde el Toolbox de IFIX, se da click sobre el icono “Timer” ok al cual se
le configura dentro de sus propiedades, el nombre y el tiempo de ejecucién.

Teniendo cargado el temporizador; desde el “System Tree” se selecciona la
“Picture” “etiquetadoralateral”’, que dentro de sus objetos tiene el temporizador,
al cual dando click derecho sobre él, se abre una caja de propiedades en
donde se debe elegir la opcién “Edit Script” para acceder al editor de visual
basic interno del IFIX.

En el editor se realiza un cdédigo que permite igualar el valor de la tag real
creada con su equivalente dentro del DIGITAL REGISTER implementado. Esta
operacion de puede mirar en la Figura 11.
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Figura 11. Igualacién de tags

De esta manera se puede trabajar con la tag como si estuviera direccionada
directamente a la variable con todas las viabilidades que brinda el IFIX.

Para las variables que no son tan criticas, no se crea un DIGITAL INPUT, sino
gue se llaman desde el WorkSpace directamente de la siguiente manera:

Teniendo el objeto como por ejemplo un indicador dentro de la pantalla, se abre
La ventana de animaciones, la cual tiene diferentes opciones para operar el
elemento. Al acceder a alguna de estas opciones, aparece una ventana en
donde se debe direccionar la variable con la cual se desea animar. En este
punto se busca el “DIGITAL REGISTER” implementado y se le coloca el
namero que le corresponde dentro del orden establecido en las graficas la 4, 5,
6, 7y 8 al final de la sentencia de la siguiente forma:

Fix32.THISNODE.DP.F_527 en el caso se el sensor de “Presencia de Botella”
no fuera critico.

De esta misma forma se direccionan los objetos dentro del Triblock pero con
‘DPT” en la sentencia.
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