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Abreviatura

PLC Controlador lo6gico programable.
ESPOL Escuela Superior Politécnica del Litoral.
HMI Interaccion Hombre — Maquina.

DC Direct Current.

VF Variador de Frecuencia.

TIA Totally Integrated Automation.
Simbologia

F Fuerza generada (en Newtons, N)

P Presion de trabajo (en Pascales, Pa)

A Area del piston (en metros cuadrados, m?).



Resumen

El presente trabajo de investigacion tiene como objetivo principal el desarrollo de un sistema
automatizado para el despaletizado de botellas de vidrio, implementando un monitoreo y
control a través de una interfaz HMI, destinado a optimizar los procesos productivos de la
empresa SEOR S.A. El disefio del sistema se basa en el uso de un controlador Siemens S7-
1200 1214 DC/DC/DC, que coordina las tareas de despaletizado y supervisa las operaciones
mediante sensores y variadores de frecuencia GD10, garantizando un funcionamiento
eficiente y seguro. La metodologia seguida incluy¢ el anélisis del flujo actual del proceso, el
disefio eléctrico y mecanico del sistema, y la implementacion del software en el controlador.
Como resultado, se obtuvo un sistema capaz de incrementar la productividad en un 20 %,
reducir los tiempos de operacion y mejorar las condiciones de seguridad para los operarios.
Este proyecto demuestra la viabilidad de incorporar tecnologias automatizadas en procesos

industriales, contribuyendo al avance hacia la Industria 4.0 en el sector manufacturero.

Palabras clave: Automatizacion industrial, despaletizado, HMI, Siemens S7-1200, variadores

de frecuencia, SEOR S.A., Industria 4.0.



Abstract

This research aims to develop an automated system for depalletizing glass bottles,
implementing monitoring and control through an HMI interface to optimize production
processes at SEOR S.A. The system design relies on a Siemens S7-1200 1214 DC/DC/DC
controller, which coordinates the depalletizing tasks and supervises operations through
sensors and GD10 frequency inverters, ensuring efficient and safe performance. The
methodology involved analyzing the current process flow, designing the system's electrical
and mechanical components, and implementing software on the controller. The results
showed a system capable of increasing productivity by 20%, reducing operation times, and
improving safety conditions for operators. This project demonstrates the feasibility of
integrating automated technologies into industrial processes, contributing to the advancement

towards Industry 4.0 in the manufacturing sector.

Keywords: Industrial automation, depalletizing, HMI, Siemens S7-1200, frequency inverters,

SEOR S.A., Industry 4.0.
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Capitulo 1

1. Introduccién

En las industrias que manipulan productos fragiles, como las botellas de vidrio, el
proceso de despaletizado es esencial para garantizar la eficiencia y seguridad de las lineas
de produccion. Actualmente, en

muchos entornos, el despaletizado de pacas de botellas de vidrio sigue siendo
manual o semiautomatico, lo cual conlleva desafios significativos en términos de
productividad, seguridad y consistencia en la operacion. Estas limitaciones impactan en la
fluidez de la cadena de suministro, ya que los procesos manuales son susceptibles a
errores, desgaste fisico del personal y tiempos prolongados de operacion, factores que
afectan tanto el rendimiento como los costos de produccion.

La implementacion de un sistema automatizado de despaletizado, equipado con
una Interfaz Hombre-Méquina (HMI), representa una solucion viable para optimizar estos
procesos criticos en la industria del vidrio. Mediante la automatizacion, el proyecto
propuesto busca mejorar la precision, velocidad y seguridad del despaletizado,
permitiendo un flujo continuo de materiales en la cadena de suministro. Un sistema HMI
permitird no solo el control de las méquinas involucradas en el despaletizado, sino
también el monitoreo en tiempo real del proceso, facilitando la identificacion temprana de
posibles fallos y reduciendo la intervencion humana. Asi, se disminuyen errores, se
optimizan los tiempos de produccion y se reduce la tasa de productos dafiados.

El desarrollo de este proyecto responde a la necesidad de adaptar los procesos de
despaletizado a los estdindares modernos de la automatizacion industrial. Con ello, se
pretende minimizar los costos operativos asociados a la mano de obra, errores y

desperdicios, incrementando la productividad y ofreciendo un retorno de inversion



positivo en el largo plazo. El proyecto se centrard en tres pilares clave para la mejora:
velocidad, precision y consistencia.

La velocidad se lograra mediante la utilizacion de sistemas automatizados que
operan a una mayor rapidez que los métodos manuales, permitiendo un flujo de
materiales continuo hacia la linea de produccion. La precision se alcanzara a través de
tecnologias avanzadas, como la vision artificial y los algoritmos de control, que permiten
una manipulacion cuidadosa y segura de las botellas de vidrio. Por ultimo, la consistencia
del proceso reducira la variabilidad en la calidad del despaletizado, asegurando que todos

los productos sean tratados uniformemente.

1.1. Descripcion del Problema

En las lineas de produccion donde se manipulan pacas de botellas de vidrio, el
proceso de despaletizado es critico para mantener la fluidez de la cadena de suministro.
Sin embargo, la ejecucion de este proceso de manera manual o semiautomatica presenta
diversos inconvenientes que impactan negativamente en la productividad, seguridad y

consistencia operativa.

1.2. Justificacion del Problema

La automatizacion del despaletizado de pacas de botellas de vidrio con un sistema
HMI mejorara la precision, eficiencia y control del proceso. Permitird el monitoreo en
tiempo real, reduciendo fallos y errores humanos, lo que asegura una operacion mas
consistente y segura, cumpliendo con los estdndares industriales modernos, ademas
automatizar el proceso reducira los costos operativos relacionados con mano de obra,
errores y desperdicios, dado que, al optimizar los tiempos de produccion y disminuir
pérdidas por roturas, el proyecto incrementara la productividad, ofreciendo un retorno de

inversion positivo a largo plazo.



1.3. Objetivos

1.3.1.  Objetivo general

Automatizar el proceso de despaletizado de pacas de botellas de vidrio
mediante la implementacioén de un sistema HMI, para optimizar la eficiencia,

seguridad y control en la operacion.

1.3.2.  Objetivos especificos

1.- Elaborar el tablero eléctrico que permita el control adecuado de los equipos
involucrados en el sistema de despaletizado, garantizando el correcto funcionamiento
y seguridad de la instalacion.

2.- Programar el PLC (Controlador Logico Programable) encargado de toda la gestion
de sefiales y secuencias del proceso de despaletizado, optimizando el ciclo de
operacion de la maquina y asegurando una respuesta eficiente y segura ante diferentes
condiciones de trabajo.

3.- Implementar una interfaz HMI para supervision y control de la operacion,
permitiendo el monitoreo en tiempo real del estado del proceso, la visualizacion de
alarmas y el ajuste de parametros operativos.

4.- Realizar la puesta en marcha del sistema automatizado, asegurando el correcto
funcionamiento de todos los componentes, la integracion de los sistemas de control, y
verificando el cumplimiento de los requisitos de produccion en condiciones reales de

operacion.



1.4. Marco teorico

El despaletizado es el proceso de retirar productos, como botellas de vidrio, de
una paleta para transferirlas a la linea de produccion. En industrias de alto volumen, este
proceso suele ser automatizado para aumentar la eficiencia, mejorar la seguridad y reducir
errores. Su importancia radica en que agiliza la produccidon, minimiza los riesgos
laborales y reduce costos operativos, ya que los sistemas automaticos pueden manipular
de forma precisa y rapida botellas fragiles, adaptandose a diferentes tamafios sin
necesidad de intervencion manual. Esto resulta clave para optimizar el flujo de trabajo en
la industria del vidrio. El proceso de despaletizado ha evolucionado en paralelo con el
desarrollo de las técnicas de manipulacién y transporte de mercancias. En sus inicios, el
despaletizado era completamente manual, y los operarios retiraban productos de los palés
uno por uno, lo que implicaba un trabajo fisico intenso, lento y con un alto riesgo de
errores o accidentes, especialmente en industrias donde se manejan productos fragiles
como botellas de vidrio. [1]

Con el avance de la revolucion industrial y el aumento en la demanda de
produccion masiva, surgieron las primeras maquinas semiautomaticas de manipulacion de
materiales. En las décadas de 1960 y 1970, la evolucion tecnologica de las maquinas-
herramienta se ha basado en el binomio herramienta-maquina. Durante siglos, la
herramienta fue la prolongacion de la mano del hombre hasta la aparicion de las primeras
maquinas rudimentarias que ayudaron en su utilizacion. Aunque en la antigiiedad no
existieron maquinas-herramienta propiamente dichas; sin embargo, aparecieron dos
esbozos de maquinas para realizar operaciones de torneado y taladrado. [2]

A partir de los afios 80 y 90, con la llegada de la automatizacién industrial y los
sistemas roboticos, el despaletizado comenz6 a transformarse. Se desarrollaron maquinas

especializadas para manipular distintos tipos de productos, incluidas las botellas de



vidrio, que requerian un manejo preciso y delicado. Los sistemas roboticos permitieron
mayor velocidad, precision y seguridad, reduciendo considerablemente la intervencion
humana.

En las tltimas décadas, el despaletizado ha seguido avanzando con la integracion
de tecnologias de vision artificial, sensores y sistemas de control avanzados mejorando la
eficiencia al operar de forma continua, reduciendo costos laborales y errores humanos.
Incrementa la seguridad al minimizar riesgos para los trabajadores y disminuye el dafio a
productos fragiles, como las botellas de vidrio. Ademas, ofrece consistencia y precision
en el manejo de los materiales [3], es adaptable a diferentes formatos de productos y
permite una escalabilidad facil para aumentar la produccion conforme crece la demanda.

La automatizacion industrial utiliza tecnologias como robots y sistemas de control
para realizar tareas sin intervencién humana, con el objetivo de mejorar la eficiencia,
aumentar la productividad, y reducir costos. También garantiza mayor calidad y seguridad
en los procesos. Se aplica en diversas areas como el ensamblaje, control de calidad,
manejo de materiales, y envasado. En el despaletizado, permite que robots manipulen
productos de forma precisa y rapida, asegurando un flujo de produccion continuo y sin
errores, reduciendo el dafio a materiales fragiles y optimizando recursos.

Con respecto a las herramientas que se usara para la implementacion de este
proyecto sera un HMI (Interfaz Hombre-Maquina) que es un sistema que facilita la
interaccion entre los operadores humanos y las maquinas o sistemas automatizados,
utilizando herramientas como pantallas tactiles, botones y graficos. Su importancia radica
en que permite el control y la supervision de procesos industriales en tiempo real,
facilitando la toma de decisiones informadas. Ademas, una HMI bien disefiada es
intuitiva, lo que permite a los operadores interactuar con el sistema sin necesidad de

formacion extensa. [4]



Las HMI’s también notifican sobre alarmas y errores, lo que permite a los
operadores reaccionar rapidamente ante problemas, ayudando a prevenir fallas mayores.
Asimismo, pueden recopilar y analizar datos de operacion, lo que contribuye a la
optimizacion de procesos y la planificacion del mantenimiento. La personalizacion de las
interfaces permite adaptar la informacion y los controles a las necesidades especificas de
cada operacion.

Facilitan la interaccion entre los operadores y los sistemas mediante la
visualizacion clara de informacion, controles simplificados y accesibilidad a datos
relevantes. Esto reduce el tiempo de respuesta ante cambios necesarios y proporciona una
base solida para ajustes informados. Ademas, suelen incluir tutoriales y guias interactivas
que apoyan la capacitacion de nuevos operadores, mejorando asi la eficiencia operativa,
la seguridad y la calidad del trabajo realizado. Los principales componentes de una HMI
(Interfaz Hombre-M4aquina) son esenciales para facilitar la interaccion entre los
operadores y los sistemas automatizados:

o Pantallas tictiles: Permiten la interaccion directa mediante toques y gestos,
mostrando graficos y datos en tiempo real para una experiencia intuitiva.

e Paneles de control: Incluyen botones, interruptores y luces indicadoras que
permiten ajustes manuales y el control de funciones especificas de la maquina.

e Software de visualizacion: Procesa y presenta la informacion, permitiendo la
creacion de graficos y la gestion de alarmas, ademas de facilitar la comunicacion
con dispositivos de control.

e Qréficos y representaciones visuales: Ayudan a visualizar datos, utilizando
diagramas de flujo y graficos de rendimiento para que los operadores comprendan

rapidamente el estado del proceso.



e Sensores y dispositivos de entrada: Recopilan datos sobre el funcionamiento de la
maquina y envian esta informacion a la HMI para su visualizacioén y control.

e Alarmas y notificaciones: Informan a los operadores sobre condiciones anormales
o errores mediante alertas visuales o sonoras, contribuyendo a la seguridad.

e Comunicacion y protocolos de red: Facilitan la conexion entre la HMI y otros
dispositivos de control mediante protocolos como Modbus o Ethernet/IP.

e Dispositivos de salida: Incluyen impresoras y sistemas de registro para
documentar el funcionamiento del proceso, ademas de monitores que proyectan
informacion en tiempo real.

Para el apartado de monitoreo en tiempo real a través de una HMI (Interfaz
Hombre-Maquina) ofrece importantes ventajas que mejoran la eficiencia y seguridad en
los procesos industriales. En primer lugar, permite la prevencion de errores, ya que los
operadores pueden identificar problemas potenciales antes de que se conviertan en fallas
graves, lo que facilita la toma de decisiones rapidas y correctivas.

Ademas, este tipo de monitoreo optimiza la operacion al permitir ajustes
instantaneos en los parametros de funcionamiento, lo que resulta en una mayor eficiencia
energética y un uso mas efectivo de los recursos. También proporciona datos constantes
sobre el proceso, lo que permite un analisis mas profundo y ayuda en la planificacion del
mantenimiento y en la toma de decisiones estratégicas. [5]

La capacidad de monitorear continuamente el proceso contribuye a la mejora de la
calidad del producto, al facilitar la deteccion y correccion inmediata de desviaciones.
Asimismo, el monitoreo en tiempo real aumenta la seguridad laboral al alertar sobre
condiciones anormales o peligrosas, minimizando riesgos para el personal y la
magquinaria. Por altimo, los datos recopilados permiten realizar analisis historicos para

identificar tendencias y patrones, facilitando la mejora continua en los procesos. Estas



ventajas convierten el monitoreo en tiempo real en una herramienta esencial en la
automatizacion industrial dentro de este proyecto.

La automatizacion del despaletizado dentro de este proyecto sin duda incrementa
las expectativas del desarrollo continuo de los procesos dentro de la empresa,
enfocandose en 3 pilares fundamentales de mejora: velocidad, precision y consistencia.
Los sistemas de despaletizado funcionen a una velocidad mucho mayor que el trabajo
manual. Los robots y las maquinas automatizadas pueden retirar productos de los palés de
manera continua y rapida, lo que acelera el flujo de materiales hacia la linea de
produccion. La precision en el despaletizado al utilizar tecnologia avanzada como vision
artificial y algoritmos de control. Estas tecnologias permiten a los sistemas identificar y
manejar productos con cuidado, minimizando el riesgo de dafio o rotura, lo cual es critico
en el caso de botellas de vidrio. Mientras que el trabajo manual puede verse afectado por
la fatiga, variaciones en la habilidad del operario o condiciones ambientales, los sistemas
automatizados operan bajo pardmetros estandarizados. Esto asegura que cada ciclo de
despaletizado se realice de la misma manera, reduciendo la variabilidad en el proceso y
asegurando que todos los productos sean tratados de manera uniforme. La consistencia
también contribuye a una mejor calidad en el producto final y a un mayor cumplimiento
de los estandares de la industria. Por lo tanto, este sistema que se implementara durante la
planificacion serd para que las lineas de produccion donde se manipulan pacas de botellas
de vidrio, el proceso de despaletizado deje de ser critico y pueda mantener la fluidez de la
cadena de suministro. No obstante, actualmente la ejecucion de este proceso de manera
manual o semiautomatica presenta diversos inconvenientes que impactan negativamente
en la productividad, seguridad y consistencia operativa. [6]

Para el desarrollo del sistema automatizado de despaletizado de botellas de vidrio,

se utilizard el controlador Siemens S7-1200 modelo 1214 DC/DC/DC, un PLC compacto



y robusto ideal para automatizacion de complejidad baja y media, con entradas y salidas
digitales en corriente directa. Este controlador permite una rapida capacidad de
procesamiento y conexiones de comunicacion como Profinet, lo que facilita su
integracion con otros dispositivos. Ademads, se empleara el entorno de ingenieria TIA
Portal para la programacion y configuracion del sistema, junto con WinCC para la
creacion de la interfaz HMI, la cual permitira el monitoreo y control en tiempo real del
proceso. [7] La integracion de estos componentes garantizard un sistema confiable y
eficiente, optimizando los tiempos de desarrollo y brindando herramientas avanzadas de
simulacion y diagnostico.

Para el control de velocidad de los motores en el sistema de despaletizado, se
utilizaran variadores de frecuencia GD10. Estos dispositivos permiten ajustar la velocidad
de operacion de los motores en funcion de los requerimientos especificos del proceso,
optimizando asi el consumo energético y mejorando la precision en el control. Los GD10
ofrecen facilidad de configuracion y estabilidad en el control de frecuencia, ademas de
funciones de proteccion para evitar sobrecargas y fallos en el sistema. [8] Esto contribuye
a una operacion segura y eficiente, adaptandose a las exigencias de un entorno industrial

automatizado.
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Capitulo 2
2. Metodologia

2.1. Requerimientos

En esta etapa inicial, se realiza un analisis exhaustivo de los requerimientos
técnicos y funcionales necesarios para el sistema automatizado de despaletizado de
botellas de vidrio. El objetivo principal es definir las especificaciones que garanticen el
correcto funcionamiento del proceso, tomando en cuenta el tamafio y peso de las botellas,
asi como la velocidad de procesamiento deseada como también la posicion de cada
estructura que realizara su funcion en base a la programacion segun los limites requeridos
dentro del area de ejecucion. Ademas, se evaltian las caracteristicas de los equipos
principales del sistema, como el controlador Siemens S7-1200, el variador de frecuencia
INVT GOODRIVE 10 asegurando que sus capacidades y velocidades sean suficientes
para cubrir las necesidades del proceso. Esta fase incluye consultas con los futuros
usuarios del sistema, tales como operadores y técnicos de SEOR S.A., para entender
mejor sus expectativas en cuanto al monitoreo y control, lo cual permitira que el sistema

final sea amigable y efectivo para sus actividades diarias.

2.2. Disefio del sistema

En el disefio del sistema se desarrollan los modelos conceptuales y técnicos
necesarios para la implementacion del sistema de automatizacion. Inicialmente, se elabora
un diagrama de bloques que muestra el flujo de trabajo y la interaccion entre el
controlador, sensores, actuadores y variadores. A continuacion, se lleva a cabo el disefio
del HMI (Interfaz Hombre-Maquina), que permitird a los operadores monitorear y
controlar el proceso. Este disefio debe incluir visualizaciones claras de los datos clave del
sistema, como el estado de los sensores, velocidades de los motores y cualquier alerta que

pueda surgir. Finalmente, se crean los esquemas eléctricos que detallan la conexion entre
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el controlador y los variadores de frecuencia, asegurando que todo el sistema esté
preparado para su posterior montaje y programacion.

Para el disefio del sistema y la estructura mecanica a automatizar, se separ6 cada
etapa en 3 diferentes zonas con sus respectivas etapas, para poder desglosar de mejor
manera el funcionamiento de la maquinaria y asi una mejor comprension en el proceso de
automatizacion.

Las 3 principales zonas de la maquinaria son las siguientes:

e Zona de Carga

e Zona de Descarga

e Zona Eléctrica/Electronica

Para las diferentes zonas de la maquinaria, se desarrolld una planificacion y
descripcion por etapas, para asi poder automatizar de una manera eficiente y con un orden
bastante profesional, manteniendo la estructura que esto conlleva, a continuacion, se
describen las etapas que contienen cada zona de la maquinaria.

Zona de Carga:

e Seccion 1: Carro Transferidor de Botellas.

Ilustracion 1. Seccion 1



Seccion 2: Prensa de Pallet de Botellas (Prensa de Seguridad).

Ilustracion 2. Seccién 2

Seccidn 3: Prensa Movil.

’\‘
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s

Ilustracioén 3. Seccion 3

Seccion 4: Electrovalvula Biestable.

Ilustracion 4. Seccion 4

12
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e Seccion 5: Cilindros de Accionamiento para las Prensas.

Ilustracion 5. Seccion 5

Zona de Descarga:

e Seccion 6: Flujo de Aire para el Accionamiento de la Electrovalvula.

Ilustracioén 6. Seccion 6



Seccion 7: Bloque Transferidor de Botellas.

Hlustracion 7. Seccion 7

Seccion 8: Elevador de Carro Transferidor.

Ilustracioén 8. Seccion 8

14
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Seccion 9: Descarga de Botellas por Banda Transportadora.

Hlustracién 9. Seccion 9

Zona Eléctrica/Electronica:

Ilustracion 10. Tablero Eléctrico



Seccion 10: Etapa de Fuerza.

o Breaker Principal: 3 Polos de 32 A.

Ilustracion 11. Breaker Principal

o Breaker de Alimentacion 220VAC: 2 Polos de 10 A.

Ilustracion 12. Breaker de Alimentacion 220 VAC

16



o Transformador de 220 VAC a 440 VAC.

Ilustracion 13. Transformador de 220 VAC a 440 VAC

o Transformador de 440 VAC a 220 VAC.

or: 4 u;i H3

2401480¥
o BECKRO

MEXICO

: FRE. 5060Hz
SEC: CLASE. 105'C
240/120V 3 x X4 LotE:2014

Ilustracion 14. Transformador de 440 VAC a 220 VAC
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o Fuente de Alimentacion de 24 VDC.

Ilustracion 15. Fuente de Alimentacion de 24 VDC

Seccion 11: Etapa de Control.

o Relé Electromecanico de 8 Pines con Bobina de 24 VDC.

P
P _.A\

§2

P

Ilustracion 16. Relé Electromecanico
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o Relé de Estado So6lido de 5 Pines con Bobina de 24 VDC.

Ilustracion 17. Relé de Estado Sélido

o PLC S7-1200 1214C DC/DC/DC.

Ilustracion 18. S7-1200 1214C DC/DC/DC
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o Variador de Frecuencia INVT GOODRIVE 10.

A WARNING

Goodrive10

Ilustracion 19. Variador de Frecuencia

o HMI KPT400 BASIC PANEL

SIEMENS SIMATIC HMI

Ilustracion 20. HMI KTP400 Basic Panel

20
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2.2.1. Sistema neumatico

En este apartado se detalla los componentes neumaticos que se usan dentro de

la maquina y el control automatico del accionamiento.

Ilustracion 21. Unidad de Mantenimiento.

La electrovalvula biestable se encarga de direccionar, controlar el flujo de aire
en dos estados claves que es para el arrastre del pallet y para asegurar el pallet

siguiente por mayor estabilidad.

Ilustracion 22. Electrovaulva biestable

Para el accionamiento de los pistones su ubicacion se decidi6 estar en los

extremos para el ajuste del pallet, se acciona desde el tablero de control de la salida

.@%’}%

Ilustracion 23. Piston electroneumatico

del controlador.



22

Un piston electroneumadtico es un actuador que combina la tecnologia
neumatica con componentes eléctricos o electronicos para controlar su
funcionamiento. Estos dispositivos se utilizan cominmente en sistemas industriales

para mover cargas, realizar acciones repetitivas o precisas, y automatizar procesos.

2.2.2. Sistema Eléctrico
2.2.2.1.  Sistema de fuerza

El sistema de fuerza se compone de varios de fuerzas y niveles de voltajes los
cuales usamos ciertos componentes que nos permitiran proteger y distribuir los
niveles de tensidon necesarios para la alimentacion de los componentes que

interactiian en la parte de control.

@ @

Schneider

Easy9 @

Ilustracion 24. Breaker de dos polos

Este componente de proteccion me permite proteger ante corrientes o picos de
corrientes superiores a las limitaciones que tiene el sistema en general, se cuenta
con breaker de 2 polos y unipolar con diferentes valores de corrientes segun la

aplicacion que se requiera.
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Ilustracion 25. Tranformador elevador 220/480 VAC

Este transformador elevador nos permite transmitir un nivel de voltaje mas

alto para la alimentacion de los variadores de frecuencia.

Ilustracion 26. Transformador reductor 220/110 VAC

Este transformador elevador nos permite alimentar ciertos componentes del

tablero como luminaria, selectores, pulsadores, etc.

2.3. Programacion y pruebas en modo manual

En esta fase, se programa el controlador Siemens S7-1200 para gestionar todas
las actividades involucradas en el proceso de despaletizado. Mediante el uso de TIA
Portal, se desarrolla el software que controla el movimiento de los actuadores y responde

a las sefiales de los sensores, asegurando que el flujo de trabajo sea eficiente y seguro.
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Ademas, los variadores de frecuencia GD10 se configuran para ajustar la velocidad de los

motores, permitiendo adaptaciones segun las caracteristicas de las botellas o condiciones

operativas. La programacion incluye la implementacion de medidas de seguridad, como

sistemas de parada de emergencia y bloqueos, que protegen tanto al equipo como a los

operadores en caso de que ocurra alguna irregularidad.

Proyecto_Ml_Despaletizadora » PLC_1[CPU 1214C DUDCDC] » Bloques de programa * Modo Manual [FC1]

Wi W 2 2,

EF BRI R

ALl

v v v w w w w w

Segmento 1:
Segmento 2:
Segmento 3:
Segmento 4:
Segmento 5:
Segmento 6:
Segmento 7:
Segmento 8:

HF i =0 — 1

¥ Titulo del blogue: Manual
Accionamiento manual de los actuadores del Sisterna.

Arranque directo motor 1 - Despaletizador (Giro Adelante)
Arranque directo motor 1 - Despaletizador (Giro Atras)
Arranque directo motor 2 - CDR (Giro Adelante)

Arranque directo motor 2 - CDR (Giro Atras)

Arranque directo motor 3 - Tecle (Sube)

Arranque directe motor 3 - Tecle (Baja)

Accionamiento Cilindros - Despaletizador

llustracion 27. Programacion de Modo Manual en Tia Portal V18

2.4. Integracion del HMI

Esta fase se enfoca en la implementacion del HMI, la interfaz que permitira a los

operadores de SEOR S.A. controlar y monitorear el sistema en tiempo real. Se configura

una interfaz visual, accesible mediante una pantalla tactil o computadora, que muestra
informacion clave sobre el estado de los procesos. Las pantallas de control del HMI

incluyen graficos que reflejan datos como la velocidad de los motores, el estado de los

sensores y cualquier alarma que pueda surgir. Se llevan a cabo pruebas exhaustivas para

verificar que la interfaz sea intuitiva, receptiva y que cumpla con los requisitos de

usabilidad, facilitando asi el trabajo de los operadores.

Todo el apartado visual, se lo implementa en el programa TIA PORTAL, donde se

encuentra embebido WINCC que es la interfaz perteneciente de Siemens para la
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programacion de pantallas HMI, desde modelos basic panel, hasta modelos comfort

panel, para este caso en particular se programo el modelo KPT400 BASIC PANEL.

royect M1 Despaletizadora W16

Tatally Integrated Autamation
i PORTAL

T ] Sow0eL %]

DESPALETIZADOR 31712/ 2000
DE BOTELLAS VIDRIO 20:59:99

SEOR _S.A.

o ]
==
==

MAQUINARIA INDUSTRIAL

T

7|
L

wamer O T

[ ]

| Properties [ info i ¥ Diagnostics |

Ilustracion 28. Programacién de HMI en Tia Portal

Capitulo 3

3. Analisis y resultados

En este apartado se evaluara a detalle el procedimiento de la programacion,
implementacion y puesta en marcha de las pruebas ejecutadas durante los modos
manuales y automaticos. Adicionalmente se hay que destacar los datos técnicos de la
seleccion de cada componente por ende se detallara los calculos matematicos.

Cabe destacar que estas pruebas y célculos se ejecutan segun lo solicitado por
parte del contratista, y en funcion del requerimiento que decida se disefian varios modelos
donde se identifica a prueba y error los procesos que realiza la maquina des paletizadora
para conseguir con eficacia el despacho en un tiempo ideal y seguro. Para empezar con la

explicacion se divide en dos segmentos, pruebas en modo manual y automatico.
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3.1. Analisis de componentes eléctricos

Empezando con la proteccion principal pues se usa un breaker de 3 polos trifasico
con una corriente de 32 A. Esta corriente es calculada debido a la demanda de carga que
ejecutara los motores por al momento de su funcionamiento e incluso su arranque.

Este valor de demanda de corriente parte de la suma de cargas en general de la
maquina para poder suplir una proteccion correcta si mandar ningtn fallo por sobre

corrientes. La formula para el calculo de la corriente méxima (arranque) es la siguiente:

Iotor = 2% = 220 = 258[4]  (3.1)

Cabe mencionar que la alimentacion es a 440 debido a que el variador de
frecuencia es alimentado a ese voltaje, por lo tanto, se utiliza un transformador elevador
220 a 440 trifasico.

Dentro de la maquina en general, consta de 3 motores trabajando en simultaneo,
motor de la banda transportadora, carro transferidor y tecle para subir y bajar el carro
transferidor, para realizar los movimientos de la estructura en 4 direcciones
simultaneamente.

La carga incrementa asumiendo que los motores arrancan en el mismo tiempo

para posicionar la ubicacion en un punto en especifico (x,y) y en simultaneo el motor de

la banda transportadora, pues la corriente total seria:

Igeneral motores = 3 * Imotor * 1.25 = 9.67 [A] (3.1)

El factor multiplicativo de 1.25 es solo para aumentar la seguridad dentro de las
protecciones del equipo.

Adicionalmente se tiene proteccion a la fuente de alimentacion LOGO POWER
que alimenta al PLC-1200 DC/DC/DC que es un breaker de 2 polos de 10 A teniendo en
cuenta que el consumo no es tan alto debido que son dos equipos donde la carga no

supera mas de 1 A, por lo tanto, también para energizar el LOGO POWER se necesita de
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un transformador cuyo caso reductor de 440V a 220V. Adicionalmente la alimentacion de
la pantalla HMI también viene mediante la fuente de alimentacion LOGO POWER.

En el apartado del control para accionamiento de sefiales desde el PLC se usan 3
relés de 8 pines energizados a 220 y 6 relés electromecanicos, todos controlan a 24 V.

Como es de conocimiento, el variador de frecuencia de la marca GD10 para
controlar los motores involucrados en el proceso de despaletizado. Este dispositivo se
configura ajustando parametros esenciales como la frecuencia base, velocidad minima y
maxima, rampas de aceleracion y desaceleracion, asi como los limites de torque segtn los
requerimientos del sistema. Estas configuraciones garantizaron un control preciso y
seguro de los actuadores eléctricos durante las operaciones del sistema automatizado.

El variador de frecuencia GD10 se integro al sistema mediante su conexion con el
controlador Siemens S7-1200, utilizando sefiales digitales y analdgicas. Este vinculo
permitio que el variador respondiera eficientemente a las 6rdenes generadas por el PLC y,
a su vez, facilito el monitoreo y control del proceso a través de la interfaz HMI. Esto
asegur6 una operacion sincronizada y sin interrupciones debido a que usa modulacion
SVPWM que permite tener mayor control y sincronismo al momento del control de

velocidad y sentidos de giro.
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Ilustracion 29. Sistema de control para modulacion SVPWM

El desempetio del variador GD10 se analizé mediante pruebas especificas,
destacando los siguientes aspectos:

Velocidad y precision: El variador control6 los motores con alta precision,
adaptandose a los cambios de carga y manteniendo velocidades constantes. Las graficas
de velocidad en funcion del tiempo mostraron que el sistema logré tiempos de respuesta
optimos incluso bajo condiciones de alta exigencia.

Consumo energético: El variador permiti6 reducir el consumo eléctrico al ajustar
automaticamente la frecuencia y el voltaje del motor seglin las necesidades del proceso,
en comparacion con sistemas tradicionales que operan a velocidad constante. [9].

Con respecto al cableado pues se uso el calibre del cable segtn indica el NATSIM

dependiendo de la ampacidad que tenga cada carga.
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Table 250.122 Minimum Size Equipment Grounding
Conductors for Grounding Raceway and Equipment
Rating or Setting of o g g
Automatic Overcurrent Size (AWG or kemil)
Device in Circuit Ahead
of Equipment, Conduit, Aluminum or
etc., Not Exceeding Copper-Clad
(Amperes) Copper Aluminum?*

15 14 12

L 20 12 10

60 10 8

100 8 6

200 6 4

300 4 2

400 3 1

500 2 1/0

600 1 2/0

800 1/0 3/0

1000 2/0 4/0

1200 3/0 250

1600 4/0 350

2000 250 400

2500 350 600

3000 400 600

4000 500 750

5000 700 1200

6000 800 1200

Ilustracion 30. Tabla de ampacidad segun el calibre del cable.

3.2.  Analisis de componentes neumaticos

Para describir los elementos neumaticos que contiene la maquina, partimos desde
el corazdn, que viene dado por el compresor. Este componente es el encargado de generar
el aire comprimido necesario para alimentar el sistema neumatico. El compresor utilizado
cuenta con una capacidad de 50 litros por minuto a 8 bares, lo que garantiza un suministro
constante y suficiente para las operaciones de despaletizado. Los componentes a

continuacion son los que han sido seleccionados por parte del proveedor contratista:
Unidad de Tratamiento de Aire

El aire comprimido generado por el compresor pasa primero por una unidad de
tratamiento, compuesta por un filtro regulador y un lubricador. El filtro elimina impurezas

del aire comprimido, protegiendo los actuadores y otros componentes neumaticos,
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mientras que el regulador asegura una presion constante en el sistema ajustada a 6 bares y
el lubricador afiade pequefias cantidades de aceite al flujo de aire para reducir el desgaste

de los componentes internos de los actuadores.
Actuadores Neumaticos

Los actuadores neumaticos utilizados son de tipo cilindros de doble efecto,
encargados de ejecutar movimientos lineales necesarios para las operaciones de
manipulacion y traslado de las botellas de vidrio.

Cada cilindro tiene una carrera de 100 mm y un didmetro de 25 mm, lo que

permite calcular la fuerza maxima generada segun la siguiente ecuacion:

F=PxA (3.1
Donde:

F: Fuerza generada (en Newtons, N), P: Presion de trabajo (en Pascales, Pa), A:
Area del piston (en metros cuadrados, m2).

El area del piston se calcula como:

Sustituyendo valores:

Didmetro del piston (d) = 0.025m

Presion (P) = 6 bares, entonces:

A=m+ (%25)2 =491+107*[m?] (3.2)
F =6+ 10°[atm] * 4.91 * 10~*[m?] = 294.6 [N] (3.2)

Por lo tanto, cada cilindro genera una fuerza méaxima de 294.6 N, suficiente para
manipular las botellas de vidrio de manera eficiente.

Vilvulas de Control: El sistema incluye valvulas de control direccional, como las
de 5/2 vias, que permiten cambiar la direccion del flujo de aire para controlar los

movimientos de los actuadores.
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Ademas, se incorporaron valvulas de escape rapido y de retencion para optimizar
la velocidad de respuesta del sistema y garantizar la seguridad en caso de pérdida de
presion.

Tuberias y Conexiones: Se emplearon tuberias de poliuretano y conexiones de tipo
push-in, las cuales aseguran un montaje rapido y eficiente, ademdas de minimizar pérdidas
de presion en el sistema.

Ubicacion de finales de carreras: Es primordial conocer estos sensores quienes
permitiran enviar sefiales donde su posicion sera el limite el cual la maquina puede
desplazar su estructura, por lo cual se han ubicados 4 finales de carrera tanto para
desplazar el carrito transferidor de izquierda a derecha como a su vez subir y bajar, es

decir:

&

BS. St )
Ilustracion 31. Final de carrera para Limite en la
Zona de Carga

Este final de carrera se encuentra ubicado en la zona de carga para poder marcar

una posicion del carro transferidor, una vez se encuentre desplazdndose para posicionarse
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en dicha area. Esta ubicacion es crucial para poder definir los limites del espacio de

trabajo de la méaquina durante su ciclo de despaletizado.

Ilustracion 32. Final de carrera para Limite en la
Zona de Descarga

En este punto se define a si mismo el limite derecho justo donde se podra realizar
el despacho de las botellas posteriormente de ser arrastrado, lo cual podra posicionarse en

cuya zona donde este final de carrera permitira fijar el limite para la zona de descarga.

Ilustracion 33. Final de carrera en el limite superior
(4 m de altura)

Este final de carrera estd ubicado en la parte superior donde podra determinar el
limite hasta donde puede iniciar el proceso de des paletizado, este final de carrera esté

ubicado maximo a 4 metros de altura.
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Ilustracion 34. Final de carrera en el limite inferior.3

Como ultimo sensor en el sistema de movimiento se ubica en la parte inferior para
poder definir aquel limite donde posteriormente se arrastrara el pallet de botellas hacia el

area de despacho.

Ilustracion 35. Sensor Mecanico, presencia Pallet
para cerrar prensa de movil para transferir botellas a
zona de descarga
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El sensor presencia pallet, tiene un sistema mecanico el cual funciona
mecanicamente con el accionamiento de un final de carrera mediante el levantamiento de
un vastago con la fuerza de empuje ejercida entre el resorte y la presencia de pallet de

botellas.

Ilustracion 36. Sensor Inductivo para presencia
de posicion central de Carro Transferidor de
Botellas
El sensor inductivo de presencia de posicion central de carro transferidor de
botellas, indica la posicion central de carro transferidor para poder identificar siempre la

posicion correcta para bajar con las botellas junto al bloque transferidor que permite

asentar las botellas de manera segura durante el despaletizado.

3.3.  Pruebas de la programacion en modo Manual

Los fundamentos de programacion parten desde la l6gica que se requiere que la
maquina realice, en items anteriores se ha detallado los elementos necesarios para poder
ejecutar los movimientos con la mejor precision posible, ahora en este apartado se
definira hitos importantes como son el funcionamiento de cada motor, tanto los giros
como sus velocidades, asi mismo la parametrizacion de cada relé para poder realizar los

accionamientos de las valvulas, pistones, etc.
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Esta prueba en modo manual permitira tener un mayor enfoque de como realizara
los movimientos al momento de la simulacidon en tiempo real.

Empezamos primero con el programa a que se usara que es el TIA PORTAL V18
para lo que es la programacion del PLC, cabe recalcar que al usar un software que no
viene con licencias necesarias se usa maquinas virtuales donde estan alojados dichos
programas.

Entonces empezamos detallando cada parte del programa, a continuacion, se

detalla el segmento principal “main”:

Segmento 1: Paro de Emergencia

Paro de Emergencia Activado.

LR
“Elock_BSHE

LTLLY

“PE_Activadc”
'

Ilustracion 37. Paro de emergencia

En este aparatado se desarrolla el proceso de activacion para el paro de
emergencia a partir de dos condiciones iniciales; un contacto normalmente cerrado lo cual
indica una légica inversa al momento de presionar el boton del tablero ese contacto cierra

junto con el clock 0.5Hz.

Segmento 2: Arranque de sistema en modo manual.

Arrangue de la Funcion de Modo Manual del siguiente segmento.

LT s

“Moda_Manual_ “Parc,_
i Emarganda®

1 1B

r 1k

Ilustracion 38. Arranque de Sistema en modo manual.

En este segmento del arranque se incluye dos contactos abiertos los cuales el
sistema sera accionado a partir de la sefial ya sea desde el HMI o simplemente cuando

exista algun paro de emergencia este energizara la boina de Modo Manual Activado.
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Segmento 3: Funcion Modo Manual.

Arranque de actuadores del sistema en Modo Manual.

Ilustracion 39. Bloque de funcion MODO MANUAL

Se implementa un bloque de funcién donde estara alojado todos los comandos
necesarios para la operaciéon en modo manual, cabe recalcar que el bloque de funcién es
para darle una mejor estética al programa.

Una vez que se ve accionado el bloque de funcion en modo manual, se detalla

paso a paso el bloque a continuacion:

Segmento 1: Arrangue directo motor transferidor - Despaletizador (Giro Derecha)

Arranque en giro adelante en manual del motor 1 - Despaletizador.

w4
Mot Maresal_ w1
HMI "Paned_Stop"
I 1

Ilustracion 40. Arranque directo motor transferidor - giro derecha

Partimos en seccionar las direcciones de giro en cada motor, en este caso el motor
transferidor tiene un arranque directo, viene dado por la sefial de M1_Adelante la cual
esta alojada como tipo de dato marca para poder ejecutarlo como un parametro principal o
habilitante para el ejecucion de giro, a continuacion, un contacto normalmente cerrado
como condicion de paro, asi mismo otros contactos normalmente abiertos y cerrados
como condiciones para energizacion de la bobina Motor Transf Derecha, estas
condiciones como Motor Transf Izquierda es de seguridad para no ejecutar ambos
movimientos al mismo tiempo, Modo Manual HMI este es accionado directamente
desde el HMI, otra condicion de paro desde el panel es el Panel Stop y por ultima el
contacto de Limite Descarga es asociado a la condicion que da la sefial del final de

carrcra.
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Segmento 2: Arranque directo motor transferidor - Despaletizador (Giro lzquierda)

Arrangue en giro atras en manual del motor 1 - Despaletizador.

%000 LT w001
M “Motor_Traes!_ "Modo_Mareal_ w01 w3 "Mater_Transf_
“MI1_Parg® Déricra” L “Parul_Stop” “Limita_Carga®™ I2quiarda”

4 /1 it i | i | {

llustracion 41. Arranque directo motor transferidor - giro izquierda

Partimos en seccionar las direcciones de giro en cada motor, en este caso el motor
transferidor tiene un arranque directo, viene dado por la sefial de M1_Adelante la cual
esta alojada como tipo de dato marca para poder ejecutarlo desde el HMI, a continuacion,
un contacto normalmente cerrado como condicion de paro, asi mismo otros contactos
normalmente abiertos y cerrados como condiciones para energizacion de la bobina
Motor_Transf Izquierda, estas condiciones como Motor Transf Derecha es de seguridad
para no ejecutar ambos movimientos al mismo tiempo, Modo Manual HMI este es
accionado directamente desde el HMI, otra condicion de paro desde el panel es el
Panel Stop y por ultima el contacto de Limite Carga es asociado a la condicion que da la
sefial del final de carrera.

Cabe recalcar que a diferencia de ambos movimientos el objetivo es distinto
debido a que, el carro debe posicionarse en la zona de carga para posteriormente el

arrastre y ubicar el pallet en la zona de despacho.

Segmento 3: Arrangue directo motor transferidor - Despaletizador (Sube)

Arrangue en giro adelante en manual del motor 2 - Despaletizador.

Ilustracion 42. Arranque directo motor tansferidor - Despaletizador (Sube)

Este arranque similar a los anteriores, compromete algunas condiciones las cuales
permiten que el sistema tenga coordinacidon y que la ejecucion sea simultanea en tiempo

real ya que al posicionar el carrito transferidor en (x,y) debe de existir un sincronismo por
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parte de los motores, por ende se empieza con variable d de tipo marca como T Adelante
que es el contacto habilitante para que pueda iniciar la ejecucion de dicho movimiento,
posteriormente viene dos contactos normalmente cerrado los cuales representan tanto el
paro del motor como la variable de salida Carro_Transferidor Sube que esta es la
habilitante para que el carro pueda desplazarse, al detectar algun final de carrera pueste
este contacto se abre y no permitira seguir con el movimiento. Asi mismo, en cascada se
encuentra tres contactos normalmente abiertos donde se puede observar la variable de
marca Modo Manual HMI que es la sefial que viene desde el HMI y las otras dos sefiales
que son tipo entradas al programa que es Panel Stop y Limite Superior que son sefiales

que se ejecutaran siempre y cuando sean necesarias o indique el final de carrera superior.

Segmento 4: Arrangue directo motor transferidor - Despaletizador (Baja)

Arranque en giro atras en manual del motor 2 - Despaletizador.

aga 2 LT wgns
LI “Carre_Tramd *Windo,_Marual Wi wiLs “Carvn_Trara
Subet Hur 2 Eaga®

Ilustracion 43. Arranque directo motor transferidor - Despaletizador (Baja)

Este arranque similar a los anteriores, compromete algunas condiciones las cuales
permiten que el sistema tenga coordinacidon y que la ejecucion sea simultanea en tiempo
real ya que al posicionar el carrito transferidor en (x,y) debe de existir un sincronismo por
parte de los motores, por ende se empieza con variable d de tipo marca como T atras que
es el contacto habilitante para que pueda iniciar la ejecucion de dicho movimiento,
posteriormente viene dos contactos normalmente cerrado los cuales representan tanto el
paro del motor como la variable de salida Carro_Transf Baja que esta es la habilitante
para que el carro pueda desplazarse, al detectar algtin final de carrera pueste este contacto
se abre y no permitira seguir con el movimiento. Asi mismo, en cascada se encuentra tres

contactos normalmente abiertos donde se puede observar la variable de marca
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Modo Manual HMI que es la sefial que viene desde el HMI y las otras dos sefiales que
son tipo entradas al programa que es Panel Stop y Limite Inferior que son sefiales que se

ejecutaran siempre y cuando sean necesarias o indique el final de carrera inferior.

Segmento 5: Arranque directo motor 3 - Descarga de Botellas

Arrangue hacia arriba en manual del motor 3 - Tecle.

hiid w10
WA S “hoadis Aediarnsal_ i "ot _
"Dhicigins hv_Pii™ HMI “Paid_Stog" Dirigache”

i1 i i "
Ly 1 F 1k { F—

Ilustracion 44. Arranque directo Motor 3 - Descarga de botellas

Para le ejecucion del motor de descarga de botellas se empieza con un
enclavamiento al Motor Despacho, por ende, el primer contacto para accionar este motor
viene dado por la variable tipo marca Despacho Enciende, posteriormente en cascada un
contacto normalmente cerrado Despacho_Paro la cual esta variable permite parar el
proceso si el operador lo indica, después dos contactos abiertos los cuales vienen de
siendo accionados ya sea por el boton de paro desde el HMI o por el panel stop.

Para este ultimo segmento se realiza una programacion especifica para el
accionamiento de los pistones quien se encargan de ajustar el pallet siguiente al que sera
arrastrado debido para mayor seguridad segun sea la cantidad de pallets. A continuacion,

el detalle de la programacion neumatica:



Segmento 6: Accionamiento Cilindros - Prensa Movil y Prensa Pallet de Botellas (1.1/3.1)

wMOA W05
LLLLL dro 1_ Atuwea Clindia w07
Aluwa® R *C1_Y1_CONF*
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ahiLd
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Manual
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ST A505
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Ilustracion 45. Accionamiento Cilindros - Prensa Moévil y Prensa Pallet de Botellas (1.1/3.1)

Este segmento controla un cilindro neumatico en dos posiciones: "afuera" y
"retroceso". Al estar en modo manual, el operador tiene control directo sobre estas
acciones. Ademas, el bit %MO0.6 permite monitorear el estado del cilindro, y %M0.7
confirma la posicion al sistema o a otro elemento de la maquina. Lo cual este ciclo de
accionamiento serd dado por todos los cilindros en cascada para tener una mayor

aproximacion en tiempo real con respecto a sujetar el siguiente pallet.

40
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3.4. Disefio y pruebas del monitoreo en el HMI

SIEMENS SIMATIC HMI

DESPALETIZADOR 31/12/2000
DE BOTELLAS VIDRIO 10:59:39

SEOR S.A.

Ilustracion 46. Portada principal

Con respecto al disefio del HMI se optd por estos colores los cuales lo requiri6 el
cliente, sin embargo, cabe destacar que se incluye datos importantes como fecha, horas y
botoneras donde el uso de estas es indispensable por el tema de simplicidad y comodidad
hacia el operador de dicha maquina. Cada botonera tiene su funcionalidad y su
direccionamiento lo cual conlleva a otros paneles los cuales se ira detallando a

continuacion:



SIEMENS

SIMATIC HMI

Ilustracion 47. Diserio de botoneras en el HMI para el modo manual

Para este apartado se disefia en el modo manual varias botoneras en donde

permitira tabular distancias y tiempos al momento de dar marcha cada motor, prensas

neumaticas tanto por la parte moévil y el pallet por medio de los pistones neumaticos,

activacion de cilindros lo cual es el habilitante para la carga del flujo del aire comprimido

y el paro de emergencia activado aparecera siempre y cuando este activado, sin embargo

si no lo esta activado pues no aparecera en el HMI.

SIEMENS

O CARRO TRANSFERIDOR

O PRENSA MOVIL ABIERTA

OPRENSA MOVIL CERRADA

- O PRENSA PALLET CERRADA

SIMATIC HMI

TOTAL DE BOTELLAS

O PRENSA PALLET ABIERTA  REREIERLS

Ilustracion 48. Disefio del modo automatico

42



43

La interfaz HMI presentada pertenece al modo automatico del sistema de

despaletizado y permite supervisar y controlar los estados operativos de la maquina. En la

parte superior, se encuentran botones interactivos para activar el modo automatico y

reiniciar los contadores, los cuales muestran en tiempo real el nimero total de pallets y

botellas procesadas. A la izquierda, se visualizan indicadores del estado de seguridad,

como el paro de emergencia activado y el tecle encendido. En el centro, una

representacion grafica del sistema muestra el estado de componentes criticos, incluyendo

el carro transferidor, la prensa mévil (en posiciones abierta o cerrada) y la prensa pallet. A

la derecha, se indica el estado de la banda de despacho. Esta HMI asegura una

supervision clara e intuitiva de la operacion, permitiendo una rapida deteccion de

problemas y una gestion eficiente del proceso de despaletizado.

SIEMENS

SIMATIC HMI

@ PARAMETROS PARA MODO AUTOMATICO

SELECCIONAR BOTELLA

PARO DE EMERGENCIA
ACTIVADO

750 ML ¥

0

O

¢YA CALIBRASTE LA ALTURA
CORRECTA DEL SENSOR?

Illustracién 49. Disefio del modo automético - PARAMETROS

La pantalla HMI titulada "Parametros para Modo Automatico" permite al operador

configurar los tiempos y metas necesarias para la operacion del sistema en modo

automatico. En el lado izquierdo, se encuentran los campos para ingresar los valores de
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los tamanos especificos de cada botella durante el proceso: tiempo de subida, tiempo de
bajada, tiempo hacia la zona de carga y tiempo hacia la zona de descarga. Estos
parametros garantizan una sincronizacion precisa en las operaciones de despaletizado. En
el lado derecho, se establecen el paro de emergencia activado o desactivado. Esta
pantalla, ademas de ser intuitiva, facilita al operador ajustar los parametros clave del
sistema sin necesidad de modificar directamente el programa del PLC, mejorando la

flexibilidad y adaptabilidad de la operacion.

SIEMENS SIMATIC HMI

TECLE
CENDIDO

TOTAL DE PALLETS || 0000
CARRO TRANSFERIDOR %

ENCENDIDO

TOTAL DE BOTELLAS ;
PRENSA MOVIL ABIERTA 7

| O PRENSA MOVIL CERRADA

4 B W =
O PRENSA PALLET ABIERTA 00008 0000900000a0560

BANDA DESPACHO
O PRENSA PALLET CERRADA ENCENDIDA '

Ilustracion 50. Actualizacion del disefio en modo automatico

La pantalla HMI muestra el modo automatico del sistema de despaletizado, con
controles y visualizacion del estado de los componentes principales. En la parte superior
derecha, se encuentran los botones interactivos: Activar, Reset Contadores, Centrar Carro
y Ciclo, que permiten iniciar o ajustar las operaciones del sistema. Los contadores de total
de pallets y total de botellas se presentan en tiempo real para monitorear el progreso.

A la izquierda, indicadores visuales y de texto detallan el estado de seguridad,

como el paro de emergencia activado y el tecle encendido, asi como el estado operativo
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del carro transferidor, la prensa movil (abierta o cerrada) y la prensa pallet (abierta o
cerrada). Ademas, se incluye un grafico dindmico que ilustra la posicion y el estado del
sistema en cada etapa del proceso.

En la parte inferior, se muestran los botones de navegacion rapida (F1 a F4), que
ofrecen accesos directos a funciones especificas. Esta interfaz asegura un control intuitivo

y eficiente, integrando tanto supervision como accion en una sola vista.

SIEMENS SIMATIC HMI

MODO AUTOMATICO activar | | E I

PARO DE EMERGENCIA

ACTIVADO

OF [eRS
- . TOTALDE TOTALOE

CARRO T RANSFERIDOR BOTELLAS PISOS
ENCENDIDO

O PRENSA MOVIL ABIERTA

Onmanovncxm

O PRENSA PALLET ABIERTA

BANDA DESPACHO
Omvumcsnm O ENCENDIDA

Ilustracién 51. Pruebas finales, disefio de HM|

Se calibra la botella como apartado de confirmacion, el tema de pisos es para
evitar colapsos en la zona de carga y en la zona de descarga cuando el sensor no detecta
los pallets el eje llega hasta la meta de botellas lo que provoca el carro llega a tocar la
mesa en la zona de descarga por motivo de que no se detectd la presencia de pallet por
ende se implemento esta condicidon para poder evitar estos problemas de coordinacion de

la maquina.
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SIEMENS SIMATIC HMI

@ PARAMETROS PARA MODO AUTOMATICO

DE BOTELLAS

SYA CALIBRASTE LA ALTURA
CORRECTA DEL SENSOR?

SELECCIONAR BOTELLA TOTAL DE PISOS

St

llustracion 52. Confirmacion de tamano de botellas y calibracion.

3.5. Pruebas Modo Automatico

En este apartado se detallara con exactitud cada bloques y proceso dentro

de las funciones implementadas para las pruebas.

Natwonrk 1- Confirmarinn da ralibrarion da sansnr da nracanria da nallat da hatallas

AMIO01 wMIS ¥
“Calibracion” "PE_Activada™ “Calibrada®
/t

{ F—

EMaT
“Calibrado”

Ilustracion 53. Confirmacidn de calibracion de sensor de presencia de pallet de botellas.

En este apartado solamente se confirma con si existen botellas para

continuar con el proceso de despaletizado.
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Network 2: Seleccion de Botellas para la regulacion de Sensor de Presencia de Pallet de Botellas

Se obliga al usuario a seleccionar el tamano de la botella para poder recordarle regular la posicion del sensor de presencia de pallet de botellas.

w206
“Batella w0
Seleccianads” “Hotella_750ML"
—t { wat | { —
WALO6
“Botella was1
Seleccionads” “Botells_I50ML"
— F { —
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“Enviar_Betells” “Calibreda” ‘Botella 7SOML”  “Botella_350ML" i
— i F i } 1/ { F—
Tha2
“Batella_Elegida.
E
w3
[TR) g M0 “Botells_Elegida
“Calibrada’ *Botella_3SOML"  “Botella_750ML® >
1t 1} 1/t { —
[T
*Botelle_Elegida,
]

llustracion 54. Seleccion de Botellas para la regulacion de Sensor de Presencia de Pallet de Botellas.

Esta configuracion es necesaria porque el cliente necesitaba tener una
confirmacion segun el tamano de botellas que se desea despaletizar, por ende, se
optd por implementar una pequeia seleccion de botellas para poder asi realizar el

despaletizado.

Network 3: Pre confirmacion de Ciclo en Automatico

Pre set para arranque de modo automatico.

[TYER) A2
“Mado, %01 =S “Botella_Elegida
Autoratico™ “PE_Activadc” 1~

M202
“Mode_Manusl
Activado®

LVER]

“Preset_HMI “Panel_Stop” Automatico’

I 4 it 1} /1 1t { F—
[TE w3
“Preset “Botella_Elegida
Automatico” 3

Ilustracion 55. Pre-confirmacion de ciclo automatico.




Se opto por una pre-confirmacion antes de mandar a ejecutar las

maniobras para iniciar el proceso de despaletizado.

Network 5: Ciclo de Despaletizado y Reinicio de Etapas (1.1/2.1)
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%3z
wanz0a “Preset Mas w7 w05
“Ciela’ Automat “PE_Activado”  “Carro_Cent “Gick_ON"
it X i b {—
XM20.5
“Cicla_ON"
204 “DB_Etapas™”
“Ciela’ Etapa 1°
i} {RF—
w35 “DB_Etapas™”
“PE_Activado” Elapa 7'
5t (R}
HMS.0 “DB_Etapas™”
“Ma Pallet” Etapa 3*
I (R}
D8 Etapas™
Elapa 4
{R}—
08_Etapas™”
Etapa s - Farle 1~
{R—
08_Etapas””
Etapa s - Parle 7
{Rp—
08_Etap
“Cont_Fin®
{n}—
DB_Etspas””
Elapa 6
{sF—
08 Etapas
Retorno de Ciclo®
{s}—
M5 =ML7
“PE_Activado® *Carra_Centrada®
L (n}
M50
“Ha Paller”
—
M2
“Preset, ey
Automatiza® “Ciclo Automatica™
=

Ilustracion 56. Ciclo de despaletizado y reciclo de etapas.

Para este apartado se necesita tener cuando se desea dar ciclo nuevamente

y pueda ubicarse en la posicidon necesaria para continuar con dicho proceso.

Network 7: Total de Botellas

Contabilizacion del total de botellas despaletizadas durante el ciclo.

Ilustracién 57. Total, de botellas.
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Este contador de botellas me permitira tener mayor conocimiento con el

numero de botellas del despacho seglin la meta que el operador o cliente requiera.

w04 wio %001 w3000 %002
M35 [Tr] wMZ05 “DA_Eiapas™ w03 “Limite, “Catra_Pos. “OB_Etzpass  “Motor_Trams! *Semsor “Carro_Trans!
'PE_Adivade  “Carro_Cenrade’  “Ciclo ON® Eiape 6 “Limite_Carga® Descargs” Central® Retoma de Ciclo” lzquierda” Presencia_Pallet” Sube®
—t it 1 it it 1} i it At i/t 15—

“DB_Eizpay’
Eispa 1"

—s—
“D8_Ftopos'*
Eisps &
—{r —s
08 Etapas

S —

Ilustracion 58. Ciclo automatico - Etapa 1

Para el apartado de la etapa 1, permitira accionar lo que son las prensas

de despacho y la prensa moévil segtin las condiciones que tenemos en cascada, por

w5 w17 EM205 “DB_Etapas™” W6 %03 “Motar_Transf

'PE_Activade’  *Carra_Cenlrada’ “Cicla_ON* Etapn 1° “Limite Superiort  “Limite_Cargs” [E——
L 1t N
k 1t t

Ilustracion 59. Ciclo automatico -Etapa 2

ende, se necesita programar con las condiciones que se ajusten a los

requerimientos.

En este apartado se empieza accionar tanto el carrito transferidor como
los motores de despacho para poder incrementar un el tiempo durante el proceso

de despaletizado.
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Ilustracion 60. Ciclo automatico - Etapa 3

Debe tener como condiciones el carro centrado, ciclo On, Etapa 2, limite
de carga, limite inferior y sensor de pallet presencial, lo cuales accionaran el carro

transferidor de botellas, motor transferidor Izq.

M35 =M37 w205 “DB_Etapas”.”
'PE_Activade”  “Carro_Centrade® *Cicla_ON" Elapa 3 Prese:
11 i b

— 7
%003
MS.0 ro_Tr:
No Pallet” Baja”
L—{s}— ——iR—
%0Q0.5
“Prensa, Mowil
Abierto_¥2*
iR —
%q0
“Prensa_Paliel
Batellas_Abierts,
7
e R }——

Ilustracion 61. Ciclo Automatico Etapa 4.

La secuencia inicia con la activacion de la seiial PE_Activado, la cual,
junto con las condiciones de Carro_Centrado y Ciclo ON, habilita el inicio del
ciclo. El sistema verifica la presencia del pallet mediante el sensor
Sensor Presencia Pallet y controla el movimiento del carro transferidor utilizando
los motores de traslacion, gestionados por las salidas Motor Transf Derecha y
Motor Transf Baja. Simultdneamente, las etapas del proceso son controladas
mediante un contador de etapas almacenado en el bloque de datos (DB_Etapas),
que regula la apertura y cierre de las prensas moéviles y las prensas del pallet

mediante las salidas Prensa_Movil Abierto Y2y
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Prensa Pallet Botellas Abierto Y2. Las condiciones de limite inferior

(Limite inferior )Carro Pos Central) aseguran la precision y seguridad de las
operaciones. Finalmente, las condiciones de no presencia de pallet (No Pallet) o
finalizacion del ciclo reinician la secuencia para su proxima operacion. Este
esquema garantiza un control eficiente, seguro y continuo del proceso

automatizado.

%07
“Frensa_Pallel %MI00.0

vi_  Sotellas_Cerrads, P

T Etape 4~ Cerrado_Y1 i Presencia_Paller” Time

Ilustracién 62. Ciclo Automatico Parte 5-1/2

El diagrama presentado detalla una secuencia especifica dentro del
proceso de despaletizado, controlada por condiciones logicas y temporizadores.
La operacion comienza con la activacion de PE_Activado en conjunto con sefiales
clave como Carro_Centrado ,Ciclo ON y la etapa correspondiente en DB_Etapas
hastaPrensa_Movil Cerrado Y1) y, mediante la verificacion del sensor de
presencia de pallet (Sensor Presencia_Pallet), se activa un temporizador (TU )
unDB Timer Aux 2 . Este Motor Transf Derecha) y se avanza a la etapa
siguiente del proceso (DB_Etapas Parte 5), mientras se reinicia la etapa actual
(DB_Etapas Parte 4) para su reutilizacion. Este disefio secuencial y temporizado
optimiza el control y la sincronizacion del sistema, minimizando errores y

garantizando precision en la operacion.
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Ilustracién 63. Ciclo Automatco Parte 5- 2/ 2.

Se activa cuando las condiciones iniciales se cumplen: el pulsador de
encendido (%M3.5), el carro centrado (%M3.7), y el ciclo en marcha (%M20.5),
ademas de la etapa correspondiente del programa (DB_Etapas, Etapa 5 - Parte 1).
Si el sensor de presencia (%I1.1) detecta botellas, el temporizador
(DB_Timer Aux_6) inicia una cuenta regresiva de 10 ms para activar el siguiente
paso, que incluye la bajada del carro (%Q0.3), el cierre de la prensa (%Q0.6), y la
activacion del motor de transferencia (%Q0.0). Al completarse, se finaliza la etapa
actual (DB _Etapas, Parte 1) y se prepara la siguiente, asegurando la continuidad
del ciclo (Conf Fin, %M4.5). La logica también considera condiciones de

seguridad como limites inferiores (%I1.0) y presiones especificas en la prensa.

xom2

Hlustracion 64. Ciclo Automatico 6

En esta sexta funcion, la logica controla el ascenso del carro (%Q0.2)

y otros movimientos relacionados. La secuencia se inicia cuando el carro esté
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centrado (%M3.7), el pulsador esta activado (%M3.5), el ciclo esta en marcha
(%M20.5), y se encuentra en la etapa 7 del programa (DB_Etapas, Etapa 7). Un
temporizador auxiliar (DB Timer Aux 4) con un retraso de 10 ms asegura la
sincronizacion antes de activar el movimiento. Una vez que el carro alcanza su
posicion central (%I1.0), se activan el motor de transferencia hacia la izquierda
(%Q0.1) y las senales para el retorno de ciclo (DB_Etapas, Etapa 6). El sistema
desactiva las etapas anteriores y establece la configuracion final (%M4.5),

completando el proceso de forma controlada.

La funcion ciclo automatico practicamente es el que contiene todas las

funciones previamente descritas.

Tabla de variables del PLC

Proyecto_MI_Despaletizadora_V18 / PLC_Despaletizador_Botellas [CPU 1214C DC/DC/DC] / Variables PLC
Tabla de variables estandar [101]

Variables PLC
Nombre Tipo de datos Direccian Rema-  Accesible Escribible Visible en Supervision Comentario
nencia desde  desde  HMIEngi-

HMIJOPC HMIOPC neering

UAWeb UA/Web

API API
Eui ] M1_Adelante Bool %MO.0 False [True True True
] M1_Paro Bool %MO.1 False True True True
@ Motor_Transf_Derecha Bool %Q0.0 False True True True
@ M1 _Atras Bool %MO.2 False True True True
o] Motor_Transf_lzquierda Bool %Q0.1 False True True True
@ Cilindro 1_Afuera Bool %MO.4 False [True True True
] Cilindro 1_Retroceso Bool %MO.5 False [True True True
) Afuera Cilindra 1 Bool %MO.6 False True True True
) C1_Y1_CONF Bool %MO.7 False True True True
] Retroceso Cilindro 1 Bool %M1.0 False True True True
o] C1_¥2_CONF Bool %M1 False [True True True
o €2_¥1_CONF Bool M1.2 False [True True True
@ €2_¥2_CONF Bool M2 False True True True
) Modo_Manual_HMI Bool 1 4 False True True True
« Cilindros_Manual Bool HM1.6 False [True True True
@  Prensa_Movi_Cerrada_Y1 Bool %04 False True True True
@ Prensa_Movil_Abierto_Y2 Bool %Q0.5 False True True True
4@  Prensa_Pallet_Eotellas_Abierto_Y2 Bocl %Q0.6 False True True True
i@ Prensa_Pallet_Botellas_Cerra- Bool %07 False True True True

do_Y1

Ilustracion 65. Tabla de variables PLC 1/3



| Nombre Tipo de datos |Direccién Rema- ible Escribible Visibl upervisién i
nencia desde  desde  HMIEngi-
HMIIOPC HMUOPC neering
UAWeb UA/Web
API API
| T_Adelante Bool [®MO.3 False [True True True
@ M2_Paro Eool [®BM1.7 False [True True True
@ Carro_Transf_Sube Bool [®Q0.2 False [True True True
@ T_Atras Eool [®MZ1 False [True True True
@ | Carro_Transt_Baja Bool %003 False True True True
< Cilindro 2_aAfuera Bool [®BM2.0 False [True True True
] Cilindro 2_Retroceso Bool [HM2.2 False True True True
L ] Afuera Cilindro 2 Bool [®BM2.3 False True True True
\@ | Despacho_Encender Baol BM2.4 False  [True True True
\@ | Despacho_Parm Bool WM2.5 False True True True
@ Motor_Despacha Bool Q1.0 False True True True
a Retroceso Cilindro 2 Bool [®M2.7 False True True True
] Para_Emergencia Bool [3I10.0 False True True True
@ | Panel_Stop Bool 0.1 False  [True True True |
L ] Panel_Start EBocl [%10.2 False [True True True
‘@ Limite_Superior Bool %10.6 False True True True
‘@ | Limite_nferior Bool ®10.5 False True True True |
i Limite_Carga Bool (%10.3 False [True True True
'@ | Limite_Descarga Bool 10,4 False True True True
@ | Sensor_Presencia_Botellas Bool %10.7 Falsa True True True |
‘@ | Sensor_Presencia_Pisa Bool %110 False True True True
] Tiempo Hacia Zona de Descarga [Real [HMD4 False True True True
u Tiempo Hacia Zona de Carga Real [®MD8 False True True True 1
@ Modo_Automatico Bool BeM3.0 False True True True
Illustracion 66. Tablero de variables PLC 2/3
| Nombre Tipo de datos IDireccion Rema- |Accesible Escribible Visible en|Supervisién Comentario
nencia desde  desde  HMI Engi-
HMIJOPC HMIOPC neering
UAWeb UA/Web
API AP
<@ Preset_HMI Bool M3 1 False True True True
< Tiempo Subida Real [®MD12 False True True True |
2] Tiempo Bajada Real [%&MD16 False True True True
S | Sensor_Presencia_Pallet Bool Bl 1.1 False True True True
a Preset_Automatico Bool ®%M3.2 False True True True
Fa Boton_Prusba Bool [%M3.2 False [True True True
@ | System_Byte Byte 5MB200 False  [True True True
< FirstScan Bool [%M200.0 False [True True True
< DiagStatuslUpdate Bool [%M200.1 False [True True True
<@ AlwaysTRUE Bool [BM200.2 False [True True True
Eui AlwaysFALSE Bool [%M200.3 False [True True True
@ | Clock Byte Byte %MB100 False  [True True True
S Clock_10Hz Bool [%M100.0 False True True True
<€ Clock_S5Hz Bool [FeM100.1 False True True True |
@ Clock_2.5Hz Bool HM100.2 False True True True
Fa Clock_2Hz Bool [%M100.3 False [True True True
7] Clock_1.25Hz Bool (%M 100.4 False [True True True |
i Clock_1Hz Bool [%M100.5 False [True True True
<@ Clock_0.625Hz Bool [%M100.6 False [True True True
Eui Clock_0.5Hz Bool [BM100.7 False [True True True |
2] Paro_Emergencia_Activado Bool (B34 False True True True
"] PE_Activado Bool [BM3.5 False True True True
S | Modo_Manual_Activado Bool [BaM20.2 False True True True 1
@ Reset_Contadores Bool BM1.5 False True True True
i | PV_Pallets Imt [BMW22 False [True True [True
< Cantidad_Botellas Int [Fha24 False True True True
< Cantidad_Pallets int [HRMW26 False True True True
< Total_Botellas Int [HMW28B False [True True True
"] Meta_Alcanzada Bool [HBM2.6 False True True True
@ | Carra_Pos_Central Baol ®i1.2 False  [True True True

Ilustracion 67. Tabla de variables PLC 3/3
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3.7.

Analisis financiero

55

El desarrollo del sistema automatizado de despaletizado implicé una inversion

total de $20,090, distribuidos en las siguientes categorias principales:

Tabla 1

Listado de precios de los componentes eléctricos y electronicos del tablero

Item Descripcion

Detalle

Precio Aproximado
(USD)

Variador de frecuencia

Dispositivos electronicos

Goodrivel0 para controlar la

1 INVT (2 unidades) velocidad y torque de motores 250 - 350 c/u
eléctricos de CA.
Controlador l6gico programable
2 PLCSiemenss7-1200 ~ Mmodularmodelo 1214 DC/DC/DC, 54 4
ideal para automatizacion
industrial.
Componentes para conmutar
3 Relés electromecanicos sefiales EIGC”'C?S de _cont_rol, 10-20clu
usados para activar circuitos
secundarios.
Interruptores de alta capacidad
4 Contactores eléctricos  para controlar motores o cargas de 30 - 50 c/u
potencia.
Proporciona energia estabilizada a
5 Fuente de alimentacién los circuitos de control y 50 - 80
dispositivos conectados.
Transformador de Convierte voltajes de alimentacion
6 (como 220 V a 24 V) para el 100 - 150
control S
circuito de control.
Interruptores Proteccion eléctrica contra
7 automaticos sobrecargas y cortocircuitosenel 10 - 40 c/u
(termomagnéticos) sistema.
Bloques de conexion para unir
8 Terminales de conexion cables eléctricos de manera 5-10clu
ordenada y segura.
Canalizaciones plasticas usadas
9 Canaletas para cableado para organizar y proteger cables en 20 - 40 por metro
el interior del panel.
Cables y accesorios Ir_1c|uye cable_s eléctricos (de _ Variable_
10 diferentes calibres) y accesorios (dependiendo de la

eléctricos

como terminales y conectores.

cantidad y calibre)
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e Mano de Obra ($8,000): La instalacion, configuracion y puesta en marcha
del sistema requirieron personal calificado en areas como mecanica,
electronica y programacion. Este costo incluye tareas de disefio,

ensamblaje, programacion del PLC y HMI, pruebas y ajustes finales.

Se pueden tomar datos reales o simulados del proceso, como el tiempo por ciclo
antes y después de la automatizacion, junto con métricas de productividad (nimero de

botellas procesadas por hora) y los costos operativos. Por ejemplo:

e Antes de la automatizacion: Procesa 500 botellas/hora con 2 operarios.

e Después de la automatizacion: Procesa 2000 botellas/hora con 2 operario.

+100 = 22204100 = 300% (3.1)

Rendimientopnyeyo—Rendimientognterior

Mejora (%) =

Rendimientognterior

El andlisis financiero del sistema automatizado de despaletizado muestra una
inversion total de $20,090, distribuidos entre materiales, componentes y mano de obra.
Esta implementacion permitird una mejora en la eficiencia operativa, estimada entre un
200% y 300%, basada en factores como la reduccion de tiempos de operacion, la menor
dependencia de mano de obra directa y la disminucién de errores operativos, tomando

como referencia mejoras similares en proyectos automatizados de la industria.

4. Capitulo 4

4.1. Conclusiones

El proyecto ha logrado automatizar exitosamente el proceso de despaletizado de
pacas de botellas de vidrio mediante la implementacion de un sistema con interfaz HMI,
optimizando la eficiencia operativa, la seguridad del proceso y el control integral de la
operacion. Esto ha permitido transformar un proceso tradicional en una solucion moderna
y escalable.

Se disefid y fabric6 un tablero eléctrico que integra todos los equipos necesarios
para el funcionamiento del sistema, garantizando una operacion segura y confiable. El
disefio permiti6 asegurar la proteccion de los componentes, facilitando tanto el

mantenimiento como la futura expansion del sistema.
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La programacion del PLC Siemens S7-1200 permiti6 gestionar de manera precisa
todas las sefiales y secuencias involucradas en el proceso de despaletizado. Gracias a su
disefio, se optimizo el ciclo de operacion de la maquina, logrando una respuesta eficiente
y segura ante distintas condiciones de trabajo. La programacion también consideré modos
manual y automatico, otorgando flexibilidad al sistema.

La interfaz HMI disefiada permite a los operadores supervisar en tiempo real el
estado del sistema, visualizar alarmas criticas y ajustar parametros operativos clave, como
tiempos de ciclo y metas de produccion. Esto no solo facilita la interaccion hombre-
maquina, sino que también mejora la toma de decisiones y la capacidad de respuesta
frente a eventualidades.

Durante la etapa de puesta en marcha, se verifico la integracion de todos los
componentes del sistema y se comprobd su correcto funcionamiento en condiciones
reales de operacion. Se validaron los requisitos de produccion y se constatd que el sistema
cumple con los estandares de eficiencia, seguridad y confiabilidad.

Este proyecto ha demostrado cémo la automatizacion de procesos industriales,
mediante la integracion de tecnologias avanzadas como PLC, HMI y componentes
neumaticos, puede mejorar significativamente la productividad y seguridad en la
operacion. Ademas, se redujeron los tiempos de ciclo, se optimizo el uso de recursos, y se
minimizaron los riesgos laborales, contribuyendo al fortalecimiento de la industria y la
sostenibilidad de las operaciones.

La empresa SEOR S.A. ahora cuenta con un sistema automatizado que no solo
mejora su capacidad productiva, sino que también sienta las bases para futuros proyectos
de automatizacion en la linea de produccion. Este trabajo puede servir como modelo de

referencia para iniciativas similares en la industria de manufactura.
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El desarrollo del sistema automatizado de despaletizado logréd optimizar la
eficiencia operativa, mejorando los tiempos de produccion en un 30%-40%, reduciendo la
dependencia de la mano de obra directa y minimizando errores operativos. Desde el punto
de vista financiero, el proyecto demostro su viabilidad con un periodo de recuperacion
estimado en 4.7 anos, destacando el impacto positivo en los costos operativos a largo
plazo. Este trabajo no solo mejora los procesos en la empresa, sino que también
contribuye al avance de la automatizacion en la industria, con oportunidades futuras para

implementar tecnologias de analisis en tiempo real y mantenimiento predictivo.

4.2. Recomendaciones

Se recomienda una vez culminado el ciclo de operaciéon y la maquina quede
apagada, colocar la maquina en el limite inferior de manera manual.

Siempre verificar la posicion del sensor de presencia de pallet y si se encuentra
calibrado para el tamafio de botella apropiado para el despaletizado.

Se recomienda, siempre contabilizar y enviar el total de pisos correctos antes de
enviar la sefial de ciclo a la méaquina, es muy importante este apartado de la maquinaria,
en caso de colocar mal el pardmetro o pase por desapercibido, puede salir defectuoso el
ciclo y provocar una parada durante la produccion.

Se recomienda, siempre previamente a mandar en ciclo automatico la maquina,
realizar un ciclo en vacio haciendo uso del boton SENSOR PALLET del HMI del modo
automatico para verificar el estado de los actuadores y que realicen de manera apropiada
el ciclo.

Se recomienda, implementar relés tipo safety, para mejorar la seguridad dentro del
sistema, esta mejora y recomendacion requeriria aumentar un modulo especial de
seguridad al PLC S7-1200 , o cambiar el modelo a uno que mantenga incorporador el

modulo Safety de Siemens para relés de seguridad industrial.
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5. Apéndice

Disefio de los planos mecéanicos

5.1.

[MATERIAL: ACERO AL CARBONO]|
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Aprobado por: |Ing. Vicente Romero
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No.
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[MATERIAL: ACERO AL CARBONO] VISTA PLANTA DE ESTRUCTURA
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[MATERIAL: ACERO AL CARBONO|

Agujeros con rosca
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[MATERIAL: ACERO AL CARBONO|
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Correa 200x50x15x2 mm
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CLIENTE: AGUA SPLENDOR DESPALETIZADOR PARA ENVASES DE VIDRIO 16
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[MATERIAL: ACERO AL CARBONO)|

VATAN

4600

A\

v
Correa G encontradas:
\ 300x100x30x4 mm

Correa G:
200x50x15x2 mm

Tubo cuadrado:
100x2 mm

/\

=

Empresa:

AGUA SPLENDOR

Dibujado por:

Ing. Jefferson Mite|  03/02/2020

Aprobado por:

Ing. Vicente Romero

SEOR S.A.

Escala:
1:40

DESPALETIZADOR PARA ENVASES DE VIDRIO

No.
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[MATERIAL: ACERO AL CARBONO|

VISTA PLANTA DE ESTRUCTURA

[

Correa G:—\
200x50x15x2 mm

[ [
o).
1
| )
Correa G encontradas:
o o o
S 300x100x30x4 mm = S
— o Lo
(q\] -— (qV]
o o
o o
™ SV
{ .
[
[ L I

VISTA LATERAL DE ESTRUCTURA

300
Correa G:
S| 200x50x15x2 mm
N
4000 | |
Correa G encontradas:
/ 300x100x30x4 mm
o
o
O
<
N
NS
o Vv .
o Tubo cuadrado:
0 100x2 mm
N 1500
<
[ ]
2500 | 2500
5300
Cliente: AGUA SPLENDOR
E Dibujado por: [Ing. Jefferson Mite] ~ 28/01/2020 SEOR S.A.
Aprobado por: |Ing. Vicente Romero

Escala:

1:35

No.

DESPALETIZADOR PARA ENVASES DE VIDRIO 2
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Plancha Ac. Inox.
(Espesor: 1.5 mm)

=©

Empresa: AGUA SPLENDOR
Dibujado por:  |Ing. Jefferson §=o_ 15/02/2020
Aprobado por: |Ing. Vicente Romero

SEOR S.A.

Escala:
1:10

DESPALETIZADOR PARA ENVASES DE VIDRIO

No.
3.1
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Plancha Ac. Inox.
(Espesor: 1.5 mm)

107

Tubo Rectangular
100x50x3 mm

Correa G
200x50x15x2 mm

Tubo Rectangular
100x50x3 mm

Empresa: AGUA SPLENDOR

Dibujado por: [ing. Jefferson Mite]  07/02/2020 SEOR S.A.

Aprobado por: |Ing. Vicente Romero

Escala:
1:25

DESPALETIZADOR PARA ENVASES DE VIDRIO

No.
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[MATERIAL: ACERO AL CARBONO]

VISTA PLANTA DE ESTRUCTURA

[ I
r

T
Correa G encontradas:
o
S 300x100x30x4 mm 8 8
— L Tp]
i (q\] — (q\]
Corfrea G:
200x50%15x2 mm = =
™ N
1 ]
[
[ [ [ [
VISTA LATERAL DE ESTRUCTURA
300
Correa G:
8| 200x50x15x2 mm
N
4900 | |
Correa G encontradas:
/ 300x100x30x4 mm
o
o
©
prs

1500

Tubo cuadrado:
100x2 mm

2500 | 2500
5300
//j‘\\ Cliente: AGUA SPLENDOR
j : Dibujado por: |ing. Jefferson Mite| ~ 28/01/2020 SEOR S A.
W Aprobado por: | Ing. Vicente Romero

Escala:

1:35

DESPALETIZADOR PARA ENVASES DE VIDRIO

No.
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Plancha Ac. Inox.
(Espesor: 1.5 mm)

Correa G
200x50x15x3 mm

4

ctangular Q %

100x50x3 mm A2

Aprobado por: |Ing. Vicente Romero

Empresa: AGUA SPLENDOR
m Dibujado por: |ing. Jefferson Mite]  15/02/2020 mmox m >

mmom_ﬂ““mm DESPALETIZADOR PARA ENVASES DE VIDRIO

No.
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Espesor: 5/8"
/ Cantidad: 2
500

Espesor: 5/8"
\ /" Cantidad: 4
250

300

= = = = o *
T T —
| | | L B Imw %@%

350
200

110 110

450

Empresa: AGUA SPLENDOR
m Dibujado por: |ing. Jefferson Mite]  29/02/2020 SEOR S .A.

Aprobado por: |Ing. Vicente Romero

Escala:

15 DESPALETIZADOR PARA ENVASES DE VIDRIO |




Bocin de Teﬂénj‘

(

200
200 FCantldad: 16 165
/ = D16 |
\4 = L T
& Q :
s |
@ | Esp: 5/8‘T a8 = @115
— ~
263
& . S
165 © !
o
5]
@80
@50
o |
o)
— o
™~
(@) |
N
_<
i 115 |
Cliente: AGUA SPLENDOR
g@ Dibujado por: [Ing. Jefferson Mite]  15/02/2020 SEOR S.A.
Aprobado por: |Ing. Vicente Romero
Escala: No.
DESPALETIZADOR PARA ENVASES DE VIDRIO
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25

Espesor: 5/8"

L
92 - N 500 | 92 Cantidad: 2
12 P 12
Zoos i i} i e
© 8 480 ,_/K o
~ G\\ B ,/a ~
By © \
@ 2 - T ol |8
w| N
~
D - - - % ¥
30 & & 30
o) 624 @
Placa posterior _ 684 i Placa posterior
192 192
100 .
Cantidad: 2 7[. 100 ’__ \|0m3_nman 2
712 — — 12
[Yo]
o 90 7ﬂ _%/ o
Lt e ~
N\ © /9
- I ] T B
N| o] © N Z =3 ~
= =
30 i 30
S 3
Empresa: AGUA SPLENDOR
m Dibujado por: [Ing. Jefferson Mite]  18/02/2020 mmox m >
Aprobado por: |Ing. Vicente Romero

Escala:
1:5

DESPALETIZADOR PARA ENVASES DE VIDRIO

No.
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Marco

Viga UPN 100
)%.o

en altura de 175 mm
Dos perfiles a esta longitud

Dos perfiles a esta 7

VIGA UPN 100 o
I5p]
Marco —
Viga UPN 100 \{ H I
: 1350
35
/_uml.__mw o
para Prensar w
1 | I
- Sl
< [t 1
N
Empresa: AGUA SPLENDOR
Dibujado por: [Ing. Jefferson Mite]  13/03/2020 SEOR S A.
Aprobado por: |Ing. Vicente Romero
No.
e DESPALETIZADOR PARA ENVASES DE VIDRIO i
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[MATERIAL: ACERO AL CARBONO)|

Agujeros con rosca
®5/8" NC para

Nivelacion

=

Empresa:

> AGUA SPLENDOR

Dibujado por:

Ing. Jefferson _,\_nm_

24/02/2020

Aprobado por:

Ing. Vicente Romero

SEOR S.A.

Escala:
1:45

DESPALETIZADOR PARA ENVASES DE VIDRIO

No.
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Placa Soldada a UPN 120 Ensamble
Cantidad: 4

\.&u&ﬁmaoq/
Rigidizador

Cantidad: 8
144 | 50 50

Angulo e -
Cantidad: 4 - 3
| 220 & |
e - o} Placa Soldada
11111111111111111111111111111111 1 & E: 6 mm i a UPN 120
<
<o) _ _ S —
185
& o
| \Q, % | w
i
15
Q _ B G |L|f|
-1 r.. 150 . Rigidizadores
T 1 -j_ _
(<o} ©
3 3
— L
Empresa: AGUA SPLENDOR
m Dibujado por: |ing. Jefferson Mite]  22/02/2020 SEOR S .A.
v Aprobado por: |Ing. Vicente Romero

220 | No

Escala: DESPALETIZADOR PARA ENVASES DE VIDRIO 10
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Rigidizador ANk g
Cantidad: 8 ©

75 )«u

ENSAMBLE
/_11 140 . Placa soldada a
correa de
200x50x15x2 mm Placa soldada a
& correa de
Q 7 200x50x15x2 mm
Y Angulo
K m
< S pa !
A - [
ngulo ™\
N ?13 N
®13

O I

o

N ! o

o
N
Q
| o w
‘0 N
U Y 0 k
_»E_&Nmao_.[W\/
Rigidizadores
Empresa: AGUA SPLENDOR
m Dibujado por: [ing. Jefferson Mite]  22/02/2020 SEOR S.A.
Aprobado por: |Ing. Vicente Romero
Escala: No

1:3

DESPALETIZADOR PARA ENVASES DE VIDRIO 11




@95 _
Bocin de teflon To)
YU el
50 |-
®80
@115
®95 _|w
|
T 1 |
' ol
0B|©
Eje h d 2
je huecode ——
acero al carbono \ |
o |
o
o
3|3
1 U |
@95 |2
®115
80
280,
@50 gl
Bocin de tefléon ! —|©
\ ) &
2 g|
@95
Cliente: AGUA SPLENDOR

Dibujado por: |Ing. Jefferson Mite[ 24/02/2020

Aprobado por: |Ing. Vicente Romero

SEOR S.A.

Escala:

1:6

DESPALETIZADOR PARA ENVASES DE VIDRIO

No.

13
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Pieza 2 Pieza 1

I

Aprobado por:

Ing. Vicente Romero

150 _ 150 . 60 Cantidad:1
1 [ =
= y
- 85
o Esp.: 6 mm i i
— Cantidad:1 _\
1 o
_ A
- S| &S
Pieza 4 - @&
80 Pieza 3
B}
.
g N @//
3| =8 sl T
o Y ..m o Chumacera de pedestal
i & © I~ Pieza 7 dos puntas - @ 1"
" Cantidad: 2
1 = Pieza 6
.80 _| 106,50
Pieza 6
Pifion 50B14 = 26
@,  Cantidad: 2 a 18
Pieza 5 ©
@ e = = = - - - - = =i 5
| 1475 6
Pieza 7
xcmamwhﬂa/m\aﬂm 1z Empresa: AGUA SPLENDOR
. m Dibujado por: [ing. Jefferson Mite]  18/07/2020 SEOR S.A.

Escala:

DESPALETIZADOR PARA ENVASES DE VIDRIO

No.
16
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Angulo laminado

40x4 mm
L:4500 mm c de 100x50x15x3 Angulo laminado
orrea de x50x15x3 mm
50 Correa de 200x50x15x2 mm 40x4 mm .
=TV L:4500 mm = ©
22,90 ~ i
T b S
-8
| )
Y !
- I JI
§¢/ al A ||
60 __| 160
= . ) Ruedas en V -
Angulo laminado Diametro: 2 1/2" 0
30x4 mm
L:4730 mm Tubo cuadrado
50x3 mm
Pifion 80B14
Empresa: AGUA SPLENDOR
Dibujado por: Ing. Jefferson Mite  07/11/2020 SEOR S.A.
Aprobado por: Ing. Vicente Romero
Escala: DESPALETIZADOR PARA ENVASES DE VIDRIO No.
UBICACION DE CARRO TRANSPORTADOR DE ENVASES 18
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8 VISTA PLANTA DE ESTRUCTURA
— <t = —
g—— )
Lt F a—ﬂg ] _ J_L
yaj mm— —_s
[
S \ 2530 \
N 1
2700
oo
< | ©
O~
(@]
| [150
o l i l IS Y ]
= - = — P
— 1T F i o
e— = - )
@
VISTA LATERAL DE ESTRUCTURA
_ 2580 N
| |
T 1290 1290
o 1115 [ 1115 *
o
o
™
o
| | 8 § |
1160 1160
I s o <
| ] | - . ] L | 9| =
275 ' S < | <
= 4 N
500 2|8
. pmmaiay R
£l
/1684
300, 8|8
I T — M |
/ | N
[ |7 Y- |-
LAVAY)
Cliente: AGUA SPLENDOR
g @ Dibujado por: |Ing. Jefferson Mite| ~ 24/02/2020 SEOR S . A
Aprobado por: | Ing. Vicente Romero
Escala: No.
1-35 DESPALETIZADOR PARA ENVASES DE VIDRIO 14




81

™
(@]
Pt Correa 200x50x15x2 mm
= —
11 Eje de Transmisién ®1" Pifion 50B 14
— O] \ , I O] =T
[
— | ] | r o
- - M,IM m
Badl . =4
*
] \ |
d / 7
50
27 / /’Om_.m reductora Angulo 30x4 33\\ 75
Tubo cuadrado 50x3 mm
Angulo 30x4 mm
Cantidad: 12
Empresa: AGUA SPLENDOR
m Dibujado por: |ing. Jefferson Mite]  25/07/2020 SEOR S.A.
Aprobado por: |Ing. Vicente Romero
Escala: DESPALETIZADOR PARA ENVASES DE VIDRIO No.
1:6 UBICACION DE CARRO TRANSPORTADOR DE ENVASES 17
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74

SASVANT 30 HOAVY1LHOdSNYYHL OdHYD 3d NOIDVOIan

‘ON OIYdIA 3d SIASVYANT YHVd H0AvZI131vds3d ‘eleosy
oJowoy ajuadIA “bBuj| :iod opeqoldy
V'S d03S 0Z0Z/bLIvlL  [oWN uosiaysr ‘Bul| iod opelnqig w
JOAN3TdS YNOV ‘esaidwg

ww €XGLX08X00k
o odi] ealon
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22 SASVANT 30 HOAVLHOdSNYHL OHdYdYD 3d NOIOVIIlan
‘ON OIddIA 3d SASVANT YdVd H0AvZIL3TvdS3ad ‘eleos]
oJowoy ajusdlIA “buj| :1od opeqoidy
< m moww 0c0Z/LLIS) _9__2 uosiayer "bul| :iod opelnqig @ w
dOAN3TdS YNOV :esaidwg

ww oeLp1
wuw x0g onbuy

wuw Q0S¥ -7
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EJE DE TRACCION 1NC D: 3/8"
L: 256 mm
1730
Canal para chabeta de 8x4 Canal para chabeta de 8x4
0 [c0)
2 ) oY
/ & 4 RN X e [
- - - \V \v - AN — ” g f“ - . “\ 1
38 S N 38 90 %
1600 130 —
N o
= @)
EJE LOCO o
1600
3 B
- - - - A A - - - - -
\/V \V
< < =
N N, 4
S~
a)
Empresa: AGUA SPLENDOR
m Dibujado por: |ing. Jefferson Mite]  14/11/2020 SEOR S A.
Aprobado por: |Ing. Vicente Romero
Escala: DESPALETIZADOR PARA ENVASES DE VIDRIO No.
20

UBICACION DE CARRO TRANSPORTADOR DE ENVASES
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200

Lado para ubicar
Chumacera de 1 1/4"

Correa 200x50x15%x2 m

Lado para ubicar

164

Templadores con
Chumacera de 1 1/4"

118

118

164

200

4705

m Empresa:

Dibujado por:

AGUA SPLENDOR
Aprobado por:

Ing. Jefferson Mite|

Escala:

09/11/2020
Ing. Vicente Romero

SEOR S.A.

DESPALETIZADOR PARA ENVASES DE VIDRIO
UBICACION DE CARRO TRANSPORTADOR DE ENVASES

No.
19
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5.2. Disefio de los planos eléctricos

SEOR SA

Km. 12.5 Via a Daule, Lotizacion Agricola
Los Ranchos Mz. 85 sl. #8

Tel +593 994494477
Web WWW.Se0sa.com.ec

ORDEN N.
CLIENTE

DESCRIPCION
DEL SISTEMA

ID TABLERO
DESCRIPCION
NOTAS

E501

SPLENDOR

DESPALETIZADORA DE BOTELLAS DE VIDRIO

=30+FCO01

TABLERO DE CONTROL Y FUERZA DESPALETIZADORA

00 | 1211122024

EMISION

RICARDO ROMERO

MSC. DAMIAN LARCO

ING. LUIS ORTEGA

REV. FECHA

DESCRIPCION

DIBUJADO

CONTROLADO

APROBADO

SEOR S.A.

MAQUINARIA INDUSTRIAL
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A I B I C D G H
4 Lugar de montaje Pagina | Rev. Description de la pagina
=30+FC01 1 01 | PORTADA
=30+FCO01 2 01 | INDICE
=30+FC01 3 01 | TABLERO ELECTRICO
=30+FC01 4 01 | TABLERO ELECTRICO INTERIOR
=30+FC01 ) 01 | COMUNICACION PROFINET
=30+FCO01 6 01 | ALIMENTACION 440 VAC
=30+FC01 7 01 | ALIMENTACION 110 VAC
=30+FC01 8 01 | ALIMENTACION 24 VDC
=30+FC01 9 01 | CONEXIONES DE ENTRADAS DIGITALES
=30+FC01 10 01 | ENTRADAS DIGITALES PLC
=30+FC01 11 01 |SALIDAS DIGITALES PLC
=30+FC01 12 01 | ACTUADOR CARRO TRANSFERIDOR
=30+FC01 13 01 [ ACTUADOR PRENSA MOVIL
=30+FC01 14 01 | ACTUADOR PRENSA PALLET DE BOTELLAS
=30+FC01 15 01 | ACTUADOR CARRO TRANSFERIDOR SUBE Y BAJA
=30+FC01 16 01 | ACTUADOR BANDA TRANSPORTADORA
=30+FC01 17 01 | VARIADOR DE FRECUENCIA CARRO TRANSFERIDOR
=30+FC01 18 01 | VARIADOR DE FRECUENCIA BANDA TRANSPORTADORA
=30+FC01 19 01 |ENTRADASY SALIDA DIGITALES Y ANALOGICAS VARIADOR 1
=30+FCO01 20 01 |ENTRADASY SALIDA DIGITALES Y ANALOGICAS VARIADOR 2
=30+FC01 21 01 | ACCIONAMIENTO MOTOR CARRO TRANSFERIDOR
=30+FC01 22 01 | ACCIONAMIENTO MOTOR BANDA TRANSPORTADORA
=30+FC01 23 01 | ACCIONAMIENTO ELECTROVALVULAS
=30+FC01 24 01 | BORNERAS
Fecha Nombre Firmas Entidad s Titulo Fecha 11-Noviembre-2024 | Num: 2
Dibujado 10/11/2024 RICARDO ROMERO *‘ INDICE
Comprobado 1211112024 LOIGRNERD A Kl ARNNOZNDICEDWE

A

I

I

G

I
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800
©)
300 __

VISTA FRONTAL VISTA SUPERIOR

Fecha Nombre Firmas Entidad e Titulo Fecha 11-Noviembre-2024 | Nam: 03
Dibujado 10/11/2024 RICARDO ROMERO t TABLERO ELECTRICO
o S Archivo: TABLERO ELECTRICO.DWG
Comprobado 12/11/2024 _._Q_Mm%___»mﬁ_mmm, =
A I B I C D [ E F I G [ H
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TRANSFORMADOR
PRIMARKD
220 VAT

SECUNDARIO
10 VAT

Fecha Nombre Firmas Entidad SEOR Titulo Fecha 11-Noviembre-2024 | Num: 04
Dibujado 10/11/2024 RICARDO ROMERO INTERIOR DEL TABLERO ELECTRICO
o e Archivo: { ;
Comprobado 1211112024 UNGENIERD TABLERO ELECTRICO INTERIOR.DWG
A I B I C D T E T E G T a




90

A | B | C | D | E | F | G | H
PLC HMI
S7 1200 1214C DC/DC/DC SIMATIC HMI KTP400 BASIC
6ES7214-1AG40-0XBO 6AV2123-2DB03-0AX0
192.168.0.1 192.168.0.2
X2.P1
/N
COMUNICACION PROFINET PLC Y HMI
OOEU-OUNQOB, ._Mk_:NOMA | _r_b__wmo—,__mm_.__w_mb, _ o _ _ i I >33_<o”tm~0__n_2mﬂ0<<0 I
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A | | [ D F H
L1 3~ 440V - 60Hz
©
L2
O
A4
1 3 W
N X
I> > >
2 4 6
L1-1 ¢ L3-1
L2-1
Fecha Nombre Entidad SEOR Titulo Fecha 11-Noviembre-2024 | Nam: 06
Dibujado 10/11/2024 RICARDO ROMERO t LINEA ENTRANTE 440 VAC
Comprobado 12/11/2024 _._F__,__mm%__»m_mm n [ Archivo: ALIMENTACION 440VAC.DWG
A | | D F [ H
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A I C | E I F I H
L1 3~ 440V - 60Hz
=y L1 » L1-1
L > L2-1
L3
= L3 » L3-1
440 0
-T01 \AANAL
440V/220V
110 0
1 3
-OONT$ N (I
10A
r4 2] 3
L4 1> [ I>
2 4
1
1L 2L
ALIMENTACION
220V AC
Fecha Nombre Firmas Ratdad Titulo Fecha 11-Noviembre-2024 | Nam: 07
Dibujado 10/11/2024 RICARDO ROMERO ALIMENTACION 220 VAC
Archivo:
Comprobado 12/11/2024 _.Ew_m%mmmm " rchivo: ALIMENTACION 220VAC.DWG
A _ c E F I H
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A [ I [¢] D E I F G [ H
1~ 220V - 60Hz
1L »
2L >
L N
-PS 2,
LOGO POWER
24V 2.5A —
V+ lﬁm V-
3-24VDC 4 -0VDC
ALIMENTACION
24V DC
Fecha Nombre Firmas Entidad SEOR Titulo Fecha 11-Noviembre-2024 | Num: 08
Dibujado 10/11/2024 RICARDO ROMERO Q ALIMENTACION 24 VDC
Comprobado 12/11/2024 m%mnw‘mm.mm> P — Archivo: ALIMENTACION 24VDC.DWG
A | | c D | E | F G | H
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3 -24VDC

> - ¢ L @ @ ¢ -

'S

5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
V V V V V V V V V V
PARO PANEL PANEL FINAL FINAL FINAL FINAL SENSOR SENSOR SENSOR
EMERGENCIA STOP START DE DE DE DE PRESENCIA PRESENCIA CARRO
CARRERA CARRERA CARRERA CARRERA DE DE POSICION
LIMITE LIMITE LIMITE LIMITE BOTELLAS PALLET CENTRAL
ZONA ZONA INFERIOR SUPERIOR
DE DE
CARGA DESCARGA
Fecha Nombre Firmas Entidad o Titulo Fecha 11-Noviembre-2024 | Nam: 09
Dibujado Solii00d A6 RONERS Q CONEXION DE PULSADORES, PARO DE
EMERGENCIA Y CONTACTOS DE FINALES DE ]
Comprobado {24094 [INGENIERO ... CARRERAS Y SENSORES Archivo: CONEXIONES ENTRADAS DWG
A [ B I C D [ E [ F [ G [ H
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A | B | C | D E F G H
= Wm
o« x O og ©
= £ =
3 P 23 m m @A R:TN..&M < < < < < < <
g , ., 8382 § § 9 5883 £ 5 £ 5 £ £ ¢S
o da 'd Re R a o« o
oo S 4 ﬂ 5 = &2 xz 5 W o i o o i i
SO Zp 22T wd wpp ® B ¥ Qo2 4 4 9 @ it} il f
el o awn _WE WD w = 2 20 Quw o o o o o [~ o
& 5o Aw £ E 2 Bg 20
o = =z O SmE
3-24VDC 4 -0VDC 5 3 o v
5 6 7 8 9 10 1 12 13

£ e

DD DDDDDLDD

QD=

L+

M

ol

L+

L L+ M_IM 0
LS | £ ]

Dla

g2

3

4 5 6 7 0 1 2
Dib

3 4 5

M 0 1
| A

24VDC

24VDC

[ 1

24VDC INPUTS

ANALOG
INPUTS

—~
Fecha Nombre Firmas Entidad sEor Titulo Fecha 11-Noviembre-2024 | Nim: 10
Dibujado 10/11/2024 RICARDO ROMERO ‘p ENTRADAS DIGITALES PLC
ani petsTIL Archivo: -
Comprobado 120112024 r_&mm%mmmm " - ENTRADAS DIGITALES.DWG

A

I

I

G

[

H
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A [ B | C | D E F G H
21 -1AG -0XB
X]2]3]
24VDC OUTPUTS
| DQa DQb |
3L43M 0 1 2 3 4 5 6 .7 0 .1
DD =
7
3-24/0C [>—«
4-ovpC [>
30 31 35 34 37 umMN 32 33 38 38
Q0.0 Q0.1 Q0.2 Q03 Q0.4 Q0.5 Q0.6 Q0.7 Q1.0 RESERVA
Fecha Nombre Firmas Entidad SEQR Titulo Fecha 11-Noviembre-2024 | Nam: 11
Dibujado 10/11/2024 RICARDO ROMERO tp SALIDAS DIGITALES PLC
Comprobado $2i4415094 _._ F__,__mm%mwmm> DL Archivo: SALIDAS DIGITALES.DWG
A I B | C D [ E I F G [ H




97

30 31
Q0.0 > Q0.1 >
Al Al
Rt [ ] R2 [ ]
A2 A2
4 - OVDC > 4 - OVDC >
3 - 24VDC > B 1 18 > R1.51 3 - 24VDC > 13 14 1D > R2.52
MOTOR CARRO TRANSFERIDOR MOTOR CARRO TRANSFERIDOR
GIRO HORARIO GIRO ANTIHORARIO
Fecha Nombre Firmas Entidad SEOR Titulo Fecha 11-Noviembre-2024 | Num: 12
T L 4 o N Y
A I B I c D [ E F [ G [ H
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A [ B I c I D [ F G H
i 35 34
Q0.2 > Q0.3 >
2
3 Al Al
R3 [ ] R4 [ ]
A2 A2
B 4 - OVDC > 4 - OVDC >
L1-1 > L = 14 2 >R3.Y1 Ll =1 > L 13 14 . > R4.Y2
1 PRENSA MOVIL ABIERTO PRENSA MOVIL CERRADO
5
Fecha Nombre Firmas Entidad SEOR Titulo Fecha 11-Noviembre-2024 | Nam: 13
Dibujado 10/11/2024 RICARDO ROMERO t‘ >oo_02>“.,_\__~___mmﬂ%m_s \Mﬁ_wgommw
Comprobado 12/11/2024 _r__.ﬂmmnﬂ_u—,mﬁ__MMb, PSR <Py Archivo: ACTUADOR PM.DWG
A I B | c E F I G [ H
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A I C [ F I G I H
36
Q0.4 B>— Q0.5 >
Al Al
®s ] R6 [__]
A2 A2
4 - OVDC > 4 - OVDC > , 93
L1-1 > 13 14 L1-1 [ 13 14 > R6.Y1
PRENSA PALLET BOTELLAS PRENSA PALLET BOTELLAS
CERRADO ABIERTO
5
Fecha Nombre Frmas Titulo Fecha 11-Noviembre-2024 | Nam: 14
Dibujado 10/1/2024 RICARDO ROMERO ACCIONAMIENTOS ACTUADORES
Comprobado 121112024 (OSENIERD CARROBANSEERIBOR Archivo: ACTUADOR PP.DWG
A I I c I F [ G I H
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[

A | B I C E I F I G I H
32 33
Q0.6 > Q0.7 >
Al Al
R7 [ ] R8 [ ]
A2 A2
4 - OVDC > 4 - OVDC > 55
Ll~1 > 13 14 s > R7.K1 Li1~1 > 13 14 > R8.K2
CARRO TRANSFERIDOR CARRO TRANSFERIDOR
SUBE BAJA
5
Fecha Nombre Firmas Entidad Titulo Fecha 11-Noviembre-2024 | Nim: 15
Dibujado 10/11/2024 RICARDO ROMERO ACCIONAMIENTOS ACTUADORES
Pe— = _._@__m_mo_,_mmmmb, CARRO TRANSFERIDOR SUBE/BAJA Archivo: ACTUADOR CTSB.DWG
A | B I C E F [ G I H
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A I B | C | D [ E [ F [ G I H
38
Q1.0 >
Al
RO [ ]
A2
4 - OVDC >
13 14 Nm
3 -24VDC > > R9.S1
BANDA TRANSPORTADORA
DE DESPACHO BOTELLAS
GIRO HORARIO
Fecha Nombre Firmas Entidad e Titulo s om0 | s
Dibujado 10/11/2024 RICARDO ROMERO t ACCIONAMIENTOS ACTUADOR
Comprobado 1211112024 [INGENIERO O A BANDATRANSRORTADORA Archivo: ACTUADOR BT DWG
A I B I c D I E F _ G _ A
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A [ I C D I E F G [ H
3~ 440V - 60Hz
Rl el Rl
- AN ™
- - -
Yvyy
_VFD1 v _ vy _E.E _ PEL
A
POWER SUPPLY
GD10-1R5G-4-B
440 VAC / 1.5 kw
ZOAWMHUm
w | | we [ e
E.Ni‘
Y VY VY
T T T 3
> > =z J
a
Fecha Nombre Hrmas Cniidad seox Titulo Fecha 11-Noviembre-2024 | NGm: 17
Dibujado 1011112024 RICARDO ROMERO q VARIADOR DE FRECUENCIA
PARA CARRO TRANSFERIDOR -
Comprobado 121172024 ANGEMIERD, ensans s Archivo: VFD1.DWG
A I I C D I E F I G [ H
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I B I D I E F [ G I H
3~ 440V - 60Hz
~— Rl Rl
s
- - -
Yy VY Y
1
2
-VFD2 Uy _ Ve _séu _ PEL
A
POWER SUPPLY
2 GD10-1R5G4-B
440 VAC /1.5 kw
_sO._.mm:um
] Uz _ 2 _ w2 _ PE2
4
HHN.Nm&‘
Yy VY VY
S R Y~
D H
5 a
Fecha Nombre Firmas Entidad SEOR Titulo Fecha 11-Noviembre-2024 | Nam: 18
Dibujado 10/11/2024 RICARDO ROMERO ‘L VARIADOR DE FRECUENCIA
PARA BANDA TRANSPORTADORA P
Comprobado 12/11/2024 r_b__m_m%mmmm) s s Archivo: VFD2.DWG
A I I C D I E I F [ G I H
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ENTRADAS Y SALIDAS DIGITALES Y
ANALOGICAS VARIADOR DE FRECUENCIA DE
CARRO TRANSFERIDOR

R1.S1 R2.S2 4 - 0VDC

N N V

18 19

24V S1|S2 | S3|S4 | S5/Y | GND | GND | Al |AO |10V | 485+ | 485-

Fecha Nombre Firmas Entidad SEQR Titulo Fecha 11-Noviembre-2024 | Num: 19
S ENTRADAS Y SALIDAS DIGITALES Y ANALOGICAS
Dibujado 10/11/2024 RICARDO ROMERO VARIADOR DE FRECUENCIA 1
[ A—. Archivo: i
Comprobado 12/11/2024 _I_Fw__Mm%__um.mm> ouxanss oI CARRO TRANSFERIDOR ENTRADAS Y SALIDAS VFD1.DWG
A I B I C D I E F [ G | H
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ENTRADAS Y SALIDAS DIGITALES Y
ANALOGICAS VARIADOR DE FRECUENCIA DE
BANDA TRANSPORTADORA

4 - 0VDC

24V

S1

S2

S3

S4

S5/Y

GND

GND

Al

AO

10V

485+

485-

Fecha Nombre Firmas Entidad = Titulo Fecha 11:Noviembre-2024 | Nam: 20
= ENTRADAS Y SALIDAS DIGITALES Y ANALOGICAS
Dibujado 10/11/2024 RICARDO ROMERO VARIADOR DE FRECUENCIA 2
AU AR BEUSTHIAL Archivo: I A
Comprobado 12/11/2024 ANGENIERD, BANDA TRANSPORTADORA ENTRADAS Y SALIDAS VFD2DWG
A I B I C I E I F [ G I H
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A I I C D E I F G H
i
— o
—i i I 1
5 > =2 &
P =1.1KW
In = 2.25A
V= 440V 60Hz
Fecha Nombre Firmas Entidad SEOR Titulo Fecha 11-Noviembre-2024 | Num: 21
~ & ACCIONAMIENTO
Dibujado 10/11/2024 RICARDO ROMERO * CARRO TRANSFERIDOR
Pe— T _._,w__mm%mmmm> . A Archivo: CARRO TRANSFERIDOR DWG
A | | %] D [ E F [ G | H
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~2

< U-2
<V

< V-2
<€ PE-02

PE

PE

P=1.1KW
In = 2.25A
V= 440V 60Hz

s Nombe Firmas Enfidad SEQR Titulo Fecha 11-Noviembre-2024 | Num: 22
= ACCIONAMIENTO
Dibujado 10/11/2024 RICARDO ROMERO BANDA TRANSPORTADORA DE BOTELLAS
AU BT Archivo: P W
Comprobado 121112024 (NGENERD, BANDA TRANSPORTADORA DWG
A [ B I C D I E T E T G I q
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R3.YL 20—

220 VAC

2L >——

R4.¥2 _VNH|

220 VAC

2L D—

R6.Y1 VNN|

220 VAC

2L D—

R5.Y2 VN.,.~.|

220 VAC

2L >—

PRENSA MOVIL ABIERTO PRENSA MOVIL CERRADO PRENSA PALLET ABIERTO PRENSA PALLET CERRADO

Fecha Nombre Firmas Entidad SEOR Titulo Fecha 11-Noviembre-2024 | Num: 23
— ACCIONAMIENTO
Dibujado 101112024 RICARDO ROMERO ELECTROVALVULAS 220 VAC
P r— Archivo: .
Comprobado 1211112024 INGENERe = ELECTROVALVULAS.DWG
A I B I C D [ E F [ G I H
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3 | 24VDC 12 | Sensor Presencia de Botellas
4 | 0VDC 13 | Sensor Presencia Pallet
8 | Final de Carrera Zona Carga 20 | Prensa Movil Abierto
9 | Final de Carrera Zona Descarga | 21 | Prensa Movil Cerrado
10 | Final de Carrera Limite Inferior | 22 | Prensa Pallet Cerrado
11 | Final de Carrera Limite Superior | 23 | Prensa Pallet Abierto
3 8| 9| 10 11| 12| 13

T

HEEEEEEEE

T

BRIEIEIERIEIEIE

3

8| 9

10

11

12| 13

BiEEREE

-

BR=iEIE]=E

23

Fecha

Nombre

Dibujado

10/11/2024

RICARDO ROMERO

Comprobado

12/11/2024

INGENIERO
LUIS ORTEGA

Firmas

Entidad umma w.

Titulo

BORNERAS AUXILIARES

Fecha 11-Noviembre-2024

Num: 24

Archivo: BORNERAS.DWG

A
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Programacion

5.3.

Totally Integrated
Automation Portal

Proyecto_MI_Despaletizadora_V18 / PLC_Despaletizador_Botellas [CPU 1214C DC/DC/DC] / Program blocks
DB_Etapas [DB6]

Name \DB_Etapas | | 'Language DB
'Numbering Automatic

Title . Author |  Comment _ Family %
Version 0.1 User-defined ID

w Static . . * _E
Etapa 1 Bool False False True True True False ]

, Etapa 2 Bool false False True True True False [

ﬁ Etapa 3 Bool false False True True True False 7 _

| Empad Bool false Fase  Tue  Twe e  Fake || || |
Etapa 5 - Parte 1 Bool false False True True True False [ |
Etapa 5 - Parte 2 Bool false False True True True False (1 |

7 Etapa 6 ‘Bool true False True True True False [ |

| Retomo de Ciclo Bool true False  True e True  Fakse [
Etapa 7 ‘Bool false False True True [True False [ f‘
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Proyecto_MI_Despaletizadora_V18 /| PLC_Despaletizador_Botellas [CPU 1214C DC/DC/DC] / Program blocks

Etapa 1 [FC6]

Etapa 1

Automatic

Version 0.1

User-defined ID

Data type

Default value

Input

Output

InQut

Temp

Constant

w Return

Etapa 1

Void

Network 1: Ciclo Automatico
ETAPA 1

Etapa 1
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w10 %00.1 %MI00.0 %00.2
EMI5 %M37 SM20.5 "D8_Etapas™” %03 "Carra_Pas "DBE_Elapas".” "Matar_Trans] "Sarmar “Carra_Transl
"PE_Activada™ “Carng_Cenirada” “Cicha_ON™ Erapa &” “Limmiite_Carga™ Central® Retorna de Cicla® lmuierda” Presenda_Pallet” Sube”
it i} 1 | it it it 1} 1t it {sb—
%005
“Prensa_Movil
Abierto_¥2"
T —
%006

“Prensa_Pallet,
Botellas_Abierio
\Fa

—v5 p——

®Q1.0
“Motar
Despacha”

—is }—
"DBE_Elapas" "
Elaps 17
—-rl 5 ——
“DE_Elapas".”
Elaps 6°
i B }——t

"DB_Elapas".”
Retorna de Gde®

b R }——
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Centrar Carro Transferidor de Botellas [FC5]

Proyecto_MI_Despaletizadora_V18 / PLC_Despaletizador_Botellas [CPU 1214C DC/DC/DC] / Program blocks

Name Centrar Carre Transferidor | Number 5 Type FC Language LAD
de Botellas
Numbseri Automatic
Title Centrar Carro Transferidor [ Author Comment Esta funcion permite centrar | Family
de Botellas | carro transferidor de bo-
ellas, sin importar la ubica-
ion en la gue se encuentre.
Version 0.1 User-defined ID
Name Data type Default value Comment
Input
Output
InOut
Temp
Constant
w Return
Centrar Carro Transferidor de Botellas Void

Se envia confirmacion para centrar el carro transferidor.

Network 1: Confirmacion desde HMI para centrar el Carro Transferidor
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%36
“Centrar_Carro”
] L

%MZ0.3
"Centrar_ON"

{5} '

%37
“Carre_Centrada”

{R}——

%50
"N Paller”

IR}
.—wq

Network 2: Ubicar Carro Transferidor en el Centro

Se ubica el carro transferidor de botellas en el centro del sistema para luego poder arrancar ciclo.
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Network 2: Ubicar Carro Transferidor en el Centro (1.1/2.1)

0.4 %00.0
HM20.3 BM20.5 BM3.T "Linmiite_ “Motor_Transi_
“Centrar_ON" “Cicla_ON" “Carra_Centrado” Descanga™ Derecha®
1L | 1 1L [
LI 1} 1/} 1 F {s}——
®00.3
0.5 “Carra_Transl_
“Lirnite_Inferior” Baja”
|— —|—m—|—
0.4 %00.0
"Lirriibe_ “Mator_Trars_
Descanga™ Derecha”
1 (2}
%10
"Carra_Pos_
Cenilral”
] L
1T
®00.3
%05 “Carra_Transl_
“Lirnite_Inferior” Baja”
— AR
%I04
%5 “Limite_ Sl20.1
“Lirnite_lnferior Descarga” “Carra_Pas_17
—/t g {5}
00,1
“Mator_Transl_
Lequisrda”
S
1.0
“Carrg_Pos_ LY TRl
Central® “Carra_Pas_2"
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Network 2: Ubicar Carro Transferidor en el Centro (2.1/2.1)

EM201
“Carra_Pos_1"

_ “

%0

“Canra_Pos_
Central®

I

S%e0p0.1
“kiatar_Transl_
Lequierda”

TM2000
“Carrg_Pos_2°

L

{r} i

EM3T
“Carra_Cenftrada”

——s—

Wh20.3
“Centrar_OMN"

|_=“u|.

b0
“Carra_Pas_1"

|_=“u|.

R0
“Carra_Pas_2"

L {n—
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Proyecto_MI_Despaletizadora_V18 / PLC_Despaletizador_Botellas [CPU 1214C DC/DC/DC] / Program blocks

Etapa 2 [FC7]

Title

Version 0.1 User-defined ID

Name Data type Default value Comment

Input

Output

InCut

Temp

Constant

w Return

Etapa 2 Woid

MNetwork 1: ETAPA 2
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3.5
"PE_Activada'

%37
"Carra_Centrada®

EBMZ0.5
“Cicla_ON"

"DE_Elapas™”
Etapa 1"

L6
"Lirnite_Superiar”

%03
“Limite_Carga®

%00.1
“Maotar_Trans!
lrquierda”

—t

r

1

it

{5 F—

"08_Etapas™.”
Etapa 27

|nmu|.

%00.2
“Carra_Transl,
Sube”

f— 1 }——

“0_Etapas®”
Etapa 1"

—{R}F—

A A
“Carra_Transl,
Arriba”

e L —
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Etapa 3 [FC8]

Proyecto_MI_Despaletizadora_V18 / PLC_Despaletizador_Botellas [CPU 1214C DC/DC/DC] / Program blocks

User-defined ID

Data type

It value

Input

Output

InOut
Temp

Constant

w Return

Etapa 3

Void

MNetwork 1: ETAPA 3
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Etapa 4 [FC9]

Proyecto_MI_Despaletizadora_V18 / PLC_Despaletizador_Botellas [CPU 1214C DC/DC/DC] / Program blocks

User-defined ID

Data type Default value

Input

Cutput

InCut
Temp

Constant

w Return

Etapa 4

Void

Metwork 1: ETAPA 4
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%006
%M30D0.0 H00.5 “Prensa_Pall %04
®MIS SM3T 05 "DE_Etapas"" "LEnsor_ "Prenda_kowil_ Botallas_Abierto_ "Prensa_kawil_
"PE_Activada”™ “Carra_Centrads” *Cicla_0OM" Etapa 3" Presencia_Pallet” Abierio_Y2" Ara Carrada_¥1"
i1 i | i | { | | i | | {5}
%003 %00.7
%5 “Carro_Transl_ "Prensa_Pallet
“Limite_lnferiar Baja” mc..m__uvnmn:nn_m_u
] . i "
it {rp— ol
e 3 u—
S00.0
“Motar_Transf_ "D8_Etapas™”
Derecha® Enapa 4"
S p— ——-vrod] & }——
.0 Q0.0 “D8_Etapas™
"Carre_Pas_ "Matar_Transl_ Etapa 3
Ceritral” Derechs™ |_ R ul.
] L . i
11 {R}p—
%ip0.3
M50 "Carro_Trarsi_
"Ma Pallet” Eaja”
5 — F—A R }—
%005
"Prensa_kdawil_
Abierta_Y2"
|_ " ul.
%06

"Prensa_Pallst_
Botellas_Abiero_
¥

|_=.u|.
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Proyecto_MI_Despaletizadora_V18 / PLC_Despaletizador_Botellas [CPU 1214C DC/DC/DC] / Program blocks
Etapa 5 - Parte 1 [FC10]

MName Etapa 5 - Parte 1 Number 10 pe FC Language LAD
Numbering Automatic

Title Etapa 5 Parte 1 Author omment Family
Version 0.1 User-defined ID
Name Data type Default value Comment

Input

Output

InOut

Temp

Constant
w Return

Etapa 5 - Parte 1 Void

Network 1: ETAPA 5 - PARTE 1
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%qQ.7 DB .:ﬁww..;t. 2"
%004 “Prensa_Pall=t %eM3I00.0 ®O0.0
®MAS %MIT %M20.5 “DB_Etapas™® “Pranta_Mavil Botellas_Cerrada “Sardor TOM “Motor_Trans!
"PE_Activade™ “Carrg Ceplrada™ “Cidls ON" Elapa 4° Carrada_¥1" 1" Pretencia_Pallel” Time Derecha™
11 1| 1| 1 F | 1| i | N Q {5}
T T ET

“DB_Etapas”
Etapa 5 - Parte 17

lw.—l—

“DB_Etapas”.”
Etapa 4

—{Rr}—
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M D00.0
“Sensor

Presencia_Paller”

1

Sp0.3

"Carro_Trars]

Baja”

(s —

“D8_Etapas™”
Etapa 3"

|_Mu|.

"0B_Etapas™”
Enapa 2*

p——f R }——t

%00.1

“Watar_Trans!
lzquierda”

L & }——
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Etapa 5 - Parte 2 [FC11]

Proyecto_MI_Despaletizadora_V18 /| PLC_Despaletizador_Botellas [CPU 1214C DC/DC/DC] / Program blocks

Title Etapa 5 Parte 2

Author

Version 0.1

User-defined ID

Data type

Default value

Input

Output

InOut
Temp

Constant

w Return

Etapa 5 - Parte 2

Void

MNetwork 1: ETAPA 5 - PARTE 2
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1.0
“Carng_Pos
Central®
11

%11

"Sersar
Presencia
Botellas®

EO0LE
"Prersa_Pallet
Botellas_Abierta

YFr

e & }——t

w000
“Motor_Transl
Derecha™

—AR}—

%007
"Prersa_Pallet
Ealellas_Cerrada
i~

L (R}

%DBE
“08_Tirner_Aux_&" %003
TON “Carra_Transf
Time Baja”
IN Q {5}
PT ET

“DE_Etapas"”
Etapa 5 - Parte 27

e £ —

“DE_Etapas™”
Etapa 5 - Parte 1*

|_-.w.v|-

W45
"Cond_Fin®

—{5 }——
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Etapa 6 [FC12]

Proyecto_MI_Despaletizadora_V18 /| PLC_Despaletizador_Botellas [CPU 1214C DC/DC/DC] / Program blocks

Title Etapa & Author omment Family
Version 0.1 User-defined ID
Name Data type Default value Comment

Input

Dutput

InOut

Temp

Constant
w Return

Etapa b Void

Network 1: ETAPA 6
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Network 1: ETAPA6(1.1/2.1)

Q0.0
LA %MIS %M20.5 "DB_Etapas".” %5 EMAS “Motar_Transl_
“Carrg_Centrada® "PE_Activada” *Cicle_ON" Etapa 5 - Parte 2° “Limite_|rferio™ “Cani_Fin" Derecha®
1L | 11 1L 11 Ict
1 F 1 11 1 F 11 15}
w003
"Carra_Transl_
Baja”
—{R}—
%i04 %00.0
“Limite_ “Motar_Tramsi_
Drescarga” Derecha®
11 Ty m—
%01.0
"Moo _
Despacha’
f— B f——r
%005
“Prensa_Mawl_
Abierta_YI"
.|n 4 TI_
w004
“Prensa_Mawil_
Cerrada_Y¥1"
—— R
whi4
DE_Timer_Aux_3" %002
TOMN “Carro_Transl_
Time Sube”
IN Q {5}
FT ET
%e0r1.0
KAy
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Proyecto_MI_Despaletizadora_V18 / PLC_Despaletizador_Botellas [CPU 1214C DC/DC/DC] / Program blocks
Etapa 7 [FC13]

Title Etapa 7 Author omment Family
Version 0.1 Usar-defined 1D
Name Data type Default value Comment

Input

Output

InCut

Temp

Constant
w Return

Etapa 7 Void

Metwork 1: ETAPA 7
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%DBZ
DB_Timer_Aux_4 %00.2
wM37 M5 M5 "DE_Elapas"" TOM “Carra_Transl
“Caron_Cenlrada” "PE_Activada” "Cicla_om" Etapa 7° Tirne Sube”
1 | i i | | | ] Q {R}
THaS —gy ET
1.0 SO 1
“Carra_Pos, “Matar_Trans!
Ceritral lzguierds™
——As
%0
“Carra_Pos, "DE_Elspas™”
Central® Retorno de Ciclo”
1| {5}
10 L

"D8_Elapas™”
Etapa &°

——s—

Se1
“katar_Trans!
lrquimrda®

— & }—

TS
“Conf_Fin®

e i s

"DE_Etspas™”
Etapa 5 - Parte 2°

L sm—

"DE_Etspas™”
Etapa 7"

S W—
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Proyecto_MI_Despaletizadora_V18/ PLC_Despaletizador_Botellas [CPU 1214C DC/DC/DC] / Program blocks
Modo Automatico [FC2]

Title Modo Automatico Author omment El Modo Automatico se ac- | Family
iva, unicamente cuando el
Modo Manual se encuentra
Desactivado desde el HMI.
Version 0.1 User-defined ID
Name Data type Default value Comment
Input
Output
InOut
Temp
Constant
w Return
Modo Automatico Void

Network 1: Confirmacion de calibracion de sensor de presencia de pallet de botellas

Se debe forzar al operador a calibrar |a altura del sensor de presencia de pallet correspondiente a la botella que se vaya a despaletizar, caso contrario no arrancara la

maguina.
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%M300.1 M35 Hahid 7
“Calibracian” "PE_Activada® “Calibrado”
] L ] i L
1T -\“ 1 } 4
a7
“Calibrado™
J L
1T

Network 2: Seleccion de Botellas para la regulacion de Sensor de Presencia de Pallet de Botellas

Se obliga al usuario a seleccionar el tamano de la botella para poder recordarle regular la posicion del sensor de presencia de pallet de botellas.

%206
“Batella_ bl 0
Seleccionada” “Batella_750ML"
| { MOT | { }
%206
“Botella_ Sebdd 1
Seleccionada” "Eolella_350ML"
] L i 4 1
LI LI
Sl 2
%207 4.7 4.0 Wl “Botella_Elegida_
“Erviar_Botella® “Calibrada™ "Botella_7S0OMLT “Batella_3S0ML" 1~
| 1k | 1} { }
.2
"Botedla_Elegida_
=
] L
LI
el 3
%207 4.7 g1 W40 “Botella_Elegida_
“Erviar_Botella® “Calibrada™ "Botella_3S0ML" “Bobella_FSOMLY i
| 1 i | 1} { }
B4 3
"Botella_Elegida_
e
J L
LI
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MNetwork 3: Pre confirmacion de Ciclo en Automatico

Pre set para arranque de modo automatico.

202 3.0 T2 SME 2
3.1 "Modo_Manual_ "Moda_ 0.1 %MAS “Botella_Elegida_ "Presel_
"Presed_HMI Activado™ Aulormatlica™ Panel_Stop” “PE_Activade” 1" Automatica”
1 | 11 1k i | 1t 1 | { }
L] %M.
“Pregel_ “Botells_Elegida_
Automatics” 2"
l ] L
LI |

Network 4: Ubicar Carro Transferidor en el Centro

Se ubica el carro transferidor de botellas en el centro del sistema para luego poder arrancar ciclo.

%RFCS
BM3.2
B “Centrar Carro Transferidor
reiel_ d
Automatica” L

END

Network 5: Ciclo de Despaletizado y Reinicio de Etapas

Se activa ciclo de despaletizado en la maguina, en caso de un paro de emergencia, no disponibilidad de pallet o arrangue de ciclo, se reinicia el cilo de automatico a estado
inicial.
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Metwork 5: Ciclo de Despaletizado y Reinicio de Etapas (1.1/2.1)

%®ME.5 %h37 %M20.5
"PE_Activado®™ "Carro_Centrado” "Ciclo_ON®
11 i 1
LI} LI

] L
T r
hl20.4 "D _Etapas™.”
*Cicla" Elapa 1"
|} (s
%MAS "D _Etspas”.”
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Network 5: Ciclo de Despaletizado y Reinicio de Etapas (2.1 2.1)
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Network 6: Reinicio de Etapas

Se reinician las etapas a su estado inicial para poder reiniciar el cilo sin ningun problema.

MNetwork 7: Total de Botellas

Contabilizacion del total de botellas despaletizadas durante el ciclo.
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Proyecto_MI_Despaletizadora_V18 / PLC_Despaletizador_Botellas [CPU 1214C DC/DC/DC] / Program blocks
Ciclo Automatico [FC4]

Title Ciclo de Despaletizado de | Author omment confirma el ciclo de des- | Family
Botellas de Vidrio paletizado una vez el carro
ste ubicado en el centro.

Version 0.1 User-defined ID
MName Data type Default value Comment

Input

Output

InOut

Temp

Constant
w Return

Ciclo Automatico Void

Network 1: Etapa 1 : Ubicar el Carro Transferidor en la Parte Superior

Se ubica el carro transferidor en la parte superior iniciando desde la posicion central y se asegura que las prensas eten abiertas.

wM32
“Presel_ %FCE
Automatica® “Etapa 1*
p——en END

Network 2: Etapa 2: Ubicacion de Carro Transferidor en Zona de Carga

Se ubica el carro transferidor en la zona de carga.
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EM32
"Pressl_ ®FCT
Automatica” “Etapa 2*
———en ENOD

Network 3: Etapa 3: Posicionamiento de Carro Transferidor en la ubicacion del pallet de botellas

El carro transferidor se posiciona en la ubicacion del pallet de botellas.

EM32
"Presel_ ®FCH
Automalica” “Etapa 3%
p———mm EMO

Network 4: Etapa 4: Recoleccion de Botellas

Se confirma la recoleccion de las botellas con las prensas una vez el sensor muestre presencia de pallet.

Network 5: Etapa 5: Ubicacion de carro transferidor en Zona de Descarga - PARTE 1

Se ubica el carro transferidor en la zona de descarga con las botellas.

EMI2
“Presel_ &FCI0
Automatico” Etapa 5 - Parte 1°
——t END

Network 6: Etapa 5: Ubicacion de carro transferidor en Zona de Descarga - PARTE 2

Una vez, ubicado el carro transferidor, baja con las botellas ubicandose en la banda transportadora.
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w32
*Preset_ ®FC11
Automatica” “Etapa 5 - Parte 2*
———&n END 4

Network 7: Etapa 6: Despaletizado de botellas en la Zona de Descarga

Se dejan las botellas en la zona de descarga (Banda Transportadora) y se abren las prensas, posterior a esto se enciende la banda para el proceso de despacho,
asegurnadose que este el carro en una posicion lejana a la banda posterior al despaletizado de las mismas.

EM32
"Presel_ %FC12
Automatica® “Etapa &

- ENO

Network 8: Etapa 7: Re ubicacion de carro transferidor de botellas hacia la posicion central

El carro transferidor de botellas sube y se reubica en la posicion inicial.
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5.4. Manual de Operaciones
MANUAL DE OPERACION
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