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Automatizacién mediante PLC de maquina envolvedora de palé

Resumen

Este trabajo de Fin de Grado se basa en la mejora de la automatizacion de una
maquina envolvedora de palés, adaptando su hardware interno para realizar su tarea principal
y optimizando sus funciones. Esta adaptacion se realiza con elementos de una mayor
fiabilidad y menor coste de reparacion con la finalidad de desarrollar en un futuro funciones
adicionales con una mayor libertad de programacion para la empresa CP5 S.A.

Para ello, se comienza llevando a cabo una revision tedrica sobre la empresa, sus
inicios e intenciones, los elementos relevantes y los tipos de envolvedoras, para pasar a la
elaboracion del proyecto, la definicion de los objetivos a alcanzar y la comparacion de sus

componentes para su eleccion.

Seguidamente, se debe realizar un estudio de la guia Gemma de la envolvedora para
ver sus estados de funcionamiento y como realmente trabaja la maquina antes de desarrollar la

programacion de la misma.

Tras realizar la conexion del hardware, se lleva a cabo una programacion en el
lenguaje de contactos (KOP) en el software del propio fabricante de los PLCs seleccionados,
en este caso Delta, haciendo la comunicacion adecuada de los mddulos a través de buses de

campo.

Posteriormente aparece un apartado de presupuesto en el que se detalla la financiacién
del proyecto, seguido del apartado de conclusiones, donde se exponen los resultados del
mismo. Estas conclusiones servirdn como punto de partida en el futuro, puesto que se trata de
un proyecto abierto a otras modificaciones sobre las que el grupo técnico de la empresa ya

estd pensando.
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Automation of a pallet wrapper machine through PLC

Abstract

This end of degree project consists in the improvement of the automation of a pallet
wrapping machine, adapting the internal hardware to carry out its main task and optimizing
their functions. This adjustment is performed with elements of greater reliability and lower
cost of repair with the purpose of acquiring additional functions with greater freedom for CP5

S.A. company to programming in the future.

For that, we start doing a theoretical review about the company, its beginnings and
intentions, the relevant elements, and the types of wrapping machines, to proceed with the
elaboration of the project, the definition of the goals to achieve and the comparison of its

components for their posterior election.

Then, we analyse the GEMMA guide of the wrapping machine to see their operating

states and how it really works before developing the machine programming.

After connecting the hardware, we carry out a programming in the language of
contacts (KOP) in the software of the manufacturer of the selected PLCs, in this case Delta,

making the right communication of the modules through the fieldbuses.

Finally, a budget section appears in which it is detailed the project financing, followed
by the conclusions section, where the results are presented. These results will serve has a
starting point in the future, in as much as it is a project open to other modifications on which

the technical group of the company is already thinking.
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Capitulo 1. Empresa

1.1. Informacion de la Empresa

Después de haber realizado una investigacion por diferentes recursos tales como la
pagina web oficial de la empresa [1], la Red Canaria de Centros de Innovacion y Desarrollo
Empresarial [2] y el Colegio oficial de Arquitectos de Canarias [3], se ha extraido la siguiente

informacion:

La empresa CP5 S.A., ubicada en la Avenida Tres de Mayo n°73 de Santa Cruz de
Tenerife, fue fundada el 1 de septiembre de 1987. Posee una larga experiencia en el ambito de
la Ingenieria Industrial, donde desarrollan redaccién de proyectos, anteproyectos, y otras

actividades como direccion facultativa de obras de edificaciones e instalaciones industriales.

Por otra parte, se encuentra CP5 S.A. Transformados Plasticos, donde se centran en la
realizacion de actividades en la industria de los Transformados Pléasticos mediante la
fabricacion de productos de este material destinados a varios usos y realizados mediante

diferentes métodos de fabricacion.

Las etapas que la empresa ha seguido han sido, primeramente, una linea de extrusion,
dedicandose a la fabricacion de bobinas de laminas de poliestireno para terceros o para

produccion propia.

A continuacion, el termoconformado, donde realizaban envases y productos de un solo

uso, centrandose en productos para el servicio de catering.

Segun la demanda de los clientes, ciertos envases se decoraban con impresion offset.

Mientras, la inyeccidn fabricaba vasos, tarrinas, copas y envases para postres lacteos.
Posteriormente, se instalé una linea de soplado para fabricacion de botellas y garrafas.

Entre 1998 y 1999, la empresa opto por acometer unas instalaciones totalmente nuevas
para la fabricacion de productos de poliestireno expandido (EPS) moldeados, para la

fabricacion de cajas de pescado fresco.

Finalmente, en la ultima década, la empresa decide mantener las secciones de

inyeccion y moldeo de EPS, renovandolas con maquinaria nueva, incrementando produccién
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y desarrollando nuevos productos para los sectores de la construccién, alimentacion y

agricola.

Para desarrollar dicha actividad posee unas instalaciones en el Poligono Industrial
“Valle de Glimar”, en el municipio de Arafo, Santa Cruz de Tenerife, con una superficie
construida de 6.000 m?,

Realizan ambas actividades en conjunto para asi poder prestar un servicio de calidad

en su producto final.

1.2. Mision de la Empresa

En base a la entrevista realizada a uno de los fundadores de la empresa, José Ramén
Cifuentes, en el portal de noticias CanariasCNNews [4], podemos concluir que la mision de
CP5 S.A. Transformados Plasticos es tratar de ofrecer calidad en sus servicios, siendo
pioneros en realizar algunos métodos de fabricacion de los productos plésticos en Canarias.

Tras 30 afos de experiencia aun siguen esforzandose dia a dia para ser cada vez mas
eficaces. De esta manera, realizan mejoras y modificaciones de sus maquinarias para
conseguir una linea de produccién acorde a sus necesidades del momento. Por otro lado,
controlan toda la linea de produccion mediante un sistema SCADA que posibilita el control
de diversas variables para conseguir la mayor eficiencia posible a la hora de producir.
Contando también con factores importantes como pueden ser el ahorro energético y la

contaminacion.

En suma, el tener en cuenta los factores anteriormente mencionados son la clave para
que la empresa llegue a cumplir su objetivo fundamental, sacar al mercado productos con las

caracteristicas 6ptimas para la funcién que han de desempefiar.

1.3. Necesidad de las envolvedoras para la linea de produccion

En la linea de produccién de cualquier empresa debe ser importante el proceso de
embalaje, almacenaje y transporte a sus clientes, por ello, las maquinas envolvedoras de film
son una parte primordial en dicha produccién. De esta manera “El embalaje tiene como
funcién principal el acondicionamiento de la mercancia para protegerla y conservarla durante
los procesos logisticos, resaltando asi la importancia de su resistencia y facilidad de
manipulacion. Por tanto, cada producto requiere de un tipo de embalaje distinto dependiendo

de sus caracteristicas, fragilidad y vida atil” (Empresa Servicolor Iberia) [5].

10
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En el caso de CP5 S.A. Transformados Plasticos, los productos de inyeccion suelen ir
embalados en cajas. Sin embargo, los productos de moldeado por poliestireno expandido
(EPS) se envuelven directamente, ya que es un producto muy liviano, facil de organizar y

manejar y, sobre todo, no se estropea con el envoltorio de film.

Continuando con la vision de la empresa Servicolor Iberia [6], anteriormente
mencionada, tras el embalaje del producto, se prosigue a la paletizacion, con la finalidad de
garantizar y proteger la mercancia desde el momento de su embalaje hasta la llegada a su
destino. De igual manera, la paletizacion facilita el transporte y la organizacion de los
articulos durante el almacenaje. Es por esta razén por la que el palé es considerado como una
unidad de carga basica a lo largo de todo el circuito logistico, y por lo que su correcta

preparacion es fundamental.

Una paletizacién incorrecta puede provocar dafios en los productos transportados,
suponer un riesgo para su manipulacion, producir dafios en el producto e incrementar costes
de almacenaje y transporte. Por todo esto, es importante la colocacion de la mercancia en el
palé, ya que la distribucion del peso debe ser homogénea en toda la superficie y ha de quedar
lo més fija posible, evitando asi su desplazamiento. Si alguno de estos elementos falla, es
cuando la envolvedora y el film juegan un papel fundamental, ya que si los articulos estan

embalados correctamente los dafios se minimizan de manera considerable.

De esta forma, el trabajo de la envolvedora de film es el de fijar la carga para evitar su
desplazamiento, automatizando el trabajo de los operarios y eliminando la necesidad de
realizar este procedimiento de manera manual, por lo que la linea de produccion gana en

calidad, eficacia y rapidez.

El film sujeta la mercancia del palé para fijarla en una posicion y asi evitar el
desplazamiento. Del mismo modo, este film también sirve para poner algin tipo de etiquetado
al producto facilitando su clasificacion en el inventario, su almacenaje o la identificacion del

pedido de algun cliente.

Por eso, la empresa decide instaurar en su linea de produccion maguinas envolvedoras,
intentando ser autosuficientes con la creacion de sus propios palés y afiadiendo eficacia en la
fase final de su proceso de fabricacion, ya que asi se aseguran de que el producto llegaré a su

destino de la mejor manera posible.

11
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Capitulo 2. Dispositivos importantes en las

envolvedoras

Tal y como indica la empresa Abc-Pack [7] en la enciclopedia de su sitio web, se ha de
destacar la importancia de dos dispositivos que se pueden integrar en las maquinas
envolvedoras para mejorar su funcionamiento. Las caracteristicas de ambos dispositivos son

las que aparecen a continuacion.

2.1. El Pre-estiraje motorizado

El pre-estiraje es una técnica utilizada basandose en una serie de rodillos que hace un
tensado previo al tensado final que es aplicado en el palé, en las maquinas que actualmente
vende la marca son de tipo motorizado, siendo un dispositivo muy importante que permite

ahorrar pléastico y estabilizar la carga de forma perfecta.

Robopac es lider en el mundo en el dominio de esta tecnologia y presentamos las
ventajas y el funcionamiento del carro S.C.P.S. (Self-Controlled Powered Stretch) que

Robopac Sistemi monta en sus maquinas.

El carro portabobina hecho de aluminio anticorodal, dispone de un sistema de pre-
estiraje motorizado guiado que se nombra S.C.P.S (Self-Controlled Powered Stretch)
patentado. El sistema permite estirar el plastico con un alto porcentaje, segln las
caracteristicas técnicas hasta un 350% en funcion de la calidad del film, manteniendo su

anchura previa con la posibilidad de graduar el porcentaje segun la mejor relacién film/carga.

La primera parte del sistema garantiza que el valor de pre-estiraje sea constante e
independiente del valor del diametro de la bobina, del grosor y de la calidad del material. El
rodillo motorizado que estira el plastico es mdvil para que esté siempre en contacto con la
bobina de film a través de un sistema neumatico que permite adaptarse al variar el didmetro

de la misma.

La segunda parte del sistema permite garantizar que el peso del plastico utilizado para
la envoltura sea independiente de variar el diametro de la bobina o la calidad del film. La
tension de envoltura sobre la carga se mantiene constante mediante un rodillo oscilante que

detecta la variacion de posicién del carro con respecto a la carga durante la rotacion del brazo.

12
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2.2. El sistema cubre-palé

Este sistema se integra en las maquinas envolvedoras para tapar la parte superior del
palé de manera hermética a prueba de agua o no hermética a prueba de polvo.

Para el primer caso, es necesario que el sistema esté integrado en la envolvedora, ya que el
unico ciclo que garantiza la estanqueidad implica que las espirales de film vayan subiendo,
luego baje para que el operario coloque la hoja superior, subir otra vez para asegurar la hoja 'y

bajar hasta acabar el ciclo, esta accion asegura la hoja envuelta en dos capas de film.

En el segundo caso, puede ser externo a la envolvedora para no perder velocidad de

produccion, colocando la lamina superior antes de que el palé entre en la envolvedora.
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Capitulo 3. Tipos de envolvedoras y su

funcionamiento

Las maquinas envolvedoras embalan todo tipo de productos, desde palés hasta
articulos mas especificos como, por ejemplo, jabones. Asi pues, pueden adaptarse para llevar

a cabo el fin para el que han sido creadas.

Debido a las necesidades de produccién, no existe una envolvedora Unica. Existen

varios tipos segun las demandas y los productos.

De esta forma, segun la empresa Abc-Pack [7], los tipos de envolvedoras pueden

clasificarse de la siguiente manera:

Autopropulsadas
m

Vertical Semiautomaticas . .
Brazo Giratorio

Autométicas . q
Base Giratoria

Anillo Giratorio

Maquinas
| Horizontal Semiautométicas
Envolvedoras

Automatlcas

Para Jabon
Fllm estirable de

allmentaclon

llustracion 1. Esquema clasificacion tipos envolvedoras

3.1. Maquinas Verticales

En las maquinas envolvedoras en formato vertical el palé debe acceder a la maquina a
través de una base giratoria 0 una cinta transportadora (dependiendo de la maquina) donde el

producto sera envuelto.
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3.1.1. Envoltura Manual

El procedimiento a seguir se basa en que el operario sostenga o utilice los accesorios
adecuados para mantener la bobina y tras esto, se desplace alrededor del palé. Es conveniente
recordar que la complejidad que tiene este método es aplicar la tension suficiente en el film
para que quede uniforme y la dificultad de cubrir uniformemente el palé, sobre todo en la

parte alta.

llustracion 2. Ejemplo de procedimiento de envoltura manual

Para llevar a cabo la envoltura manual, se suelen encontrar en el mercado diferentes
utillajes, como pueden ser manoplas, para el manejo de la bobina. Las bobinas de film suelen
pesar alrededor de 3 Kg y se pueden usar sin ningun dispositivo, pero estos accesorios pueden
facilitar la aplicacion del film y el movimiento del operador en su trabajo de envolver la

mercancia.

3.1.2. Maquinas Semiautomaticas

Si la maquina es semiautomatica, puede ser de tres subtipos diferentes:

e Semiautomaticas Autopropulsadas: EI movimiento natural que da el operario al
envolver un palé lo realiza la maquina semiautomatica, llamada cominmente “robot”.
Una vez programadas y asegurandose que el film esté bien agarrado al palé, realiza un
ciclo completo, permitiendo subir hasta 3 metros de altura, con pesos superiores a los

2000 Kg y un perimetro superior a los 4 metros.
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llustracion 3. Envolvedora Robot

Semiautomaticas de base giratoria: La carga se coloca en una base giratoria que la
rota junto a un mastil fijo, que es donde se sitta el carro portabobinas. Tras enganchar
el film a la base giratoria, el carro sube o baja para realizar los ciclos de envoltura.
Estas maquinas pueden tener caracteristicas diferentes que les otorguen mas o
menos prestaciones, como el peso maximo soportado, el diametro de la plataformay la
altura del mastil de la maquina envolvedora. De igual manera, estas maquinas pueden
estar equipadas con opciones mas sofisticadas, como memorizacion de ciclo de la
maquina, prensores neumaticos para mantener el palé, motores de pre-estiraje del film,
una base estudiada para cargar el palé con una simple transpaleta sin tener que subir a
una rampa de acceso, por eso es importante determinar bien las caracteristicas del palé

a utilizar.

llustracion 4. Mdquina envolvedora de base giratoria.
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Semiautomaticas de brazo giratorio: Estas maquinas tienen las mismas ventajas que
las autopropulsadas que dan vueltas alrededor del palé pero teniendo el brazo una
posicion fija determinada. En este caso no hay que subir el palé a una rampa o
empotrarlo en una plataforma giratoria. Gracias a esto no se hace necesario un prensor
neumatico para estabilizar la carga, pero si hay que llevar el palé a una posicion
determinada. Tedricamente, estas maquinas podrian alcanzar velocidades de rotacidn

mas altas que las maquinas de plataforma, pero su coste es mayor.

llustracion 5. Mdquina de brazo giratorio

3.1.3. Maquinas automaticas

Maquinas automaticas de base giratoria: Como en las plataformas semiautomaticas,
es el palé el que gira y la bobina de film se mueve solo a lo largo del mastil de la
maquina. Sin embargo, al ser automatica, en este caso hay un sistema de transporte
para mover los palés que puede ser de cadenas o rodillos, dependiendo del palé que
transita y la posicion de los listones del mismo respecto al avance. Hay un sistema de
agarre del film para sujetarlo cuando se entra en la fase de corte del mismo o al

principio del ciclo cuando hay que dar las primeras vueltas.

Este tipo de méaquinas no puede pasar de los 35-40 palés por hora de
produccion, debido a que es imposible aumentar la rotacion de la plataforma a mas de
15 vueltas por minuto. La razon es que el palé podria sufrir la fuerza centrifuga de la

base giratoria.

Por la normativa CE mencionada en el capitulo 1, se estima que los tramos de

entrada y salida de esta maguina midan 2 metros debido a la necesidad de instalar un
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complejo sistema de fotocélulas para determinar con seguridad que el acceso a la

maquina es reservado exclusivamente a las cargas paletizadas.

llustracion 6. Mdquina automdtica de base giratoria

e Maquinas automaticas de brazo giratorio: Manteniendo la configuracion mencionada
en el caso de maquinas de base giratoria, la ventaja mas evidente de este tipo de
maquina es que el palé se queda inmovil y es el brazo con el carro portabobina el que
gira alrededor, con un sistema de refuerzo en la columna y en la estructura de soporte,
alcanzando velocidades de rotacion de hasta 35 vueltas por minuto. En la amplia gama
de maquinas de brazo giratorio encontramos modelos econdmicos que no pasan de 15

palés por hora hasta modelos que alcanzan los 75 palés por hora.

llustracion 7. Mdquina automdtica de brazo giratorio
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e Maquinas automaticas de anillo giratorio: Manteniendo la configuracion mencionada
en el caso de maquinas de base giratoria, el palé queda inmovil y el brazo con el carro
portabobina gira alrededor. Dado que este carro gira soportado por una pista de forma
circular que sube o baja por si misma, se puede alcanzar la velocidad de 40 rotaciones

por minuto, siendo este sistema el mas veloz para envolver los palés.

llustracion 8. Mdquina automadtica de anillos giratorios

3.2. Maquinas horizontales

Las maquinas horizontales son un formato de maquina envolvedora en el cual la carga

debe estar en horizontal y la maquina trabaja envolviendo alrededor.

3.2.1. Envoltura manual
Las bobinas de film que se utilizan son cortadas a 100 o 125 mm de ancho, y se aplica
el film con la ayuda de un mango que permite a menudo poner resistencia al desarrollo

mediante un sistema de frenado manual.

llustracion 9. Mdquina de envoltura manual horizontal
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3.2.2. Maquinas semiautomaticas

Estdas méaquinas se consideran semiautomaticas cuando el operador que quiere
envolver por completo un producto de forma alargada tiene que empujarlo a través del anillo

giratorio de la maquina que, con su movimiento rotante con espirales, envolvera el producto.

Las maquinas pueden poseer un sistema de pinza y corte automatico.

llustracion 10. Mdquina semiautomdtica horizontal

3.2.3. Maquinas automaticas

Las maquinas automaticas, a diferencia de las semiautomaticas, tienen ciclos
completamente automotrices sin que la intervencion del operario sea necesaria, salvo en la
fase de alimentacion en el caso de que la maquina no sea integrada totalmente en una linea de
produccion totalmente automatizada. Estas maquinas son utilizadas generalmente para
envolver totalmente el producto, aunque permiten un ciclo que envuelve solo las puntas y la

cola del paquete. Pueden traer pinza y corte automatico.

llustracion 11. Mdquina automdtica horizontal
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3.3. Maquinas especiales

Por otra parte, también existen las maquinas envolvedoras modificadas destinadas para

productos especiales, como puede ser para jabon, fardos o film estirable para alimentacion.

3.3.1. Maquinas para envolver jabon

Estas maquinas se han creado para envolver pastillas de jabén para uso en hoteles. Su
funcionamiento consiste en el avance del producto hasta posicionarse encima de un
rectangulo de film de alta capacidad de estiramiento (hasta 500%) previamente cortado. Una
vez en el centro se empuja hacia abajo, el film se estira y se cierra encima del producto.
Finalmente, una pegatina adhesiva fija el plastico con el mismo principio de envolvimiento

con papel plise.

llustracion 12. Mdquina envolvedora de jabones redondos

3.3.2. Maquinas para envolver fardos

Las maquinas envolvedoras para fardos, son una alternativa a las maquinas que
utilizan film termocontraible. Se han realizado aplicaciones con maquinas que utilizan el
mismo principio que las maquinas horizontales para envolver fardos de botellas o estuches,

con la diferencia de que en estas maquinas hay que agrupar y envolver.

Asi pues, el fardo se sujeta por una especie de puente que queda envuelto junto al
producto durante el ciclo de envoltura, avanza con él y se acopla a la salida del anillo
portabobina. Este sistema reduce el coste del embalaje y de la energia utilizada, pero reduce

sensiblemente la velocidad de envoltura y ademas no permite la impresion de pléstico.
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llustracion 13. Mdquina envolvedora de fardos

3.3.3. Maquinas para film estirable de alimentacion

Las maquinas para film estirable de alimentacion, sirven para envolver bandejas de
frutas o verduras. Por tanto, la bandeja entra en la maquina y ésta corta y estira una hoja de
plastico, que puede ser PVC o de poliolefina para uso en la alimentacion. Una vez estirado el
film, se coloca encima de la bandeja y una vez envuelto pasa por encima de una cinta
transportadora caliente para fijar los extremos del plastico. Estas maquinas a menudo estan

dotadas de bascula y maquina de etiquetar para identificar el producto final.

llustracion 14. Mdquina envolvedora de film para alimentacion
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3.4. Descripcion de la envolvedora a usar

llustracion 15. Maquina envolvedora Robopac Rotoplat 508

La méaquina envolvedora de Palé elegida por la empresa y con la cual trabajaremos, es
una ROBOPAC ROTOPLAT 508, una maquina envolvedora de formato vertical
semiautomatica de base giratoria que posee un control multi nivel dependiendo de la altura
del Palé, clasificandolo en hasta 9 niveles diferentes. Dispone de una fotocélula, un sensor que
detecta la altura maxima del palé y la presencia de carga en la maquina. También posee un
encoder en el desplazamiento del motor del carro portabobina que cuenta los pulsos por
centimetro de desplazamiento, asi podremos saber los valores de altura de cada nivel. Todo
esto es manipulado por un operario desde una pantalla tactil de siete pulgadas donde se

configuran todos los parametros.

Siguiendo las caracteristicas técnicas presentadas por el fabricante (Robopac) [8] vy la

empresa intermediaria para su comercializacion (Controlpack) [9] se concreta lo siguiente:

La maquina envolvedora esta constituida por una base giratoria de 1650 milimetros de
diametro con tres motores trifasicos para mover la base giratoria y el carro portabobina.
Soporta de 220-240V a 50/60 Hz con una potencia de 1,9 kW que alcanza 5 RPM de minimo
y hasta 12 RPM de maximo soportando una carga maxima de hasta 1500 kg.
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llustracion 16. Dimensiones de la mdquina envolvedora Robopac Rotoplat 508

El carro portabobinas de film cuenta con el dispositivo S.C.P.S. (Self-Controlled
Powered Stretch) al que se hizo referencia en el apartado 2.1. Tiene en su interior un motor
que controla el tensado y el pre-estirado del film. Soporta hasta un 250% de pre-estiro del film
siendo controlado por una célula de carga que muestra la tension que éste mantiene en cada
momento. Cabe decir que soporta bobinas de film de unos 500 milimetros de alto con un
didmetro de 300 milimetros, y una altura maxima de 2864 milimetros en el caso de nuestro
modelo, teniendo como topes interruptores finales de carrera en su recorrido para indicar los

maximos de altura.

También la méaquina posee un prensor neumatico gestionado por aire comprimido que
debe estar con una presion de 6 bares para su correcto funcionamiento, y cuya finalidad es la

de presionar el Palé para mantener una sujecion de la carga mientras se esta envolviendo.
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llustracion 17. Caracteristicas técnicas de la Robopac Rotoplat 508
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El usuario puede ajustar varios parametros, como puede ser la cantidad de enrollado

del extremo superior, de refuerzo en la zona intermedia y en la base del palé, el valor de

estirado del film, el valor de pre-estirado del film, la velocidad de desplazamiento vertical del

carro portabobina y la velocidad de la rotacion de la base. Uno de ellos es respecto al ciclo de

bobinado. Suele ser alterno, continuo o con hoja.

El ciclo alterno: Se basa en hacer el ciclo en sentido ascendente y parar en la posicion

superior hasta que el operario presione de nuevo el boton start y continte realizando el

ciclo en sentido descendente.

El ciclo continuo: No realiza ningun tipo de parada desde que comienza el ciclo de

envoltura, realizando todo el ciclo de una forma continuada, desde que el usuario

presiona el botdn de start, no se detiene hasta que no llegue al final.
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e EI ciclo con hoja: Esta maquina posee el dispositivo cubre-palé mencionado
anteriormente. La maquina hace un ciclo alterno pero, al pararse en el nivel superior,
realiza una separacion del prensor y una pequefia bajada del carro portabobina para
que el operario coloque una hoja de film superior. Esta hoja es Util para evitar la
incursion del polvo y de la humedad en el interior del palé por la parte superior.
Cuando el operario vuelva a pulsar el botdn de start de la maquina, estd bajara el
prensor y subira el carro portabobina para envolver el palé desde la parte superior,
consiguiendo que la hoja se introduzca en el envoltorio y asi continde la maquina en

sentido descendente hasta finalizar.

Cabe decir también que el operario puede guardar los parametros en recetas, donde
podréa tener las distintas configuraciones de los diferentes productos en un sitio mas sencillo y

accesible.

Capitulo 4. Proyecto

4.1. Introduccién del proyecto

De la mentalidad de mejora y superacion que caracterizan a la empresa surge el

nacimiento de este proyecto.

Debido a la importancia de la proteccion del producto para su transporte, almacenaje y
proteccion frente al agua, al polvo y a cualquier rozadura o desperfecto, la empresa ha
decidido integrar la maquina envolvedora en su linea de produccién para asi facilitar todo el
proceso. No obstante, la maquina no suple todas las necesidades de la empresa requiriendo

ciertas modificaciones.
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4.2. Problemas planteados y soluciones propuestas

El problema principal de la maquina envolvedora integrada en la empresa reside en la
limitacion de sus funciones. Algunas de las aplicaciones que no contemplan son las

siguientes:

- No posee un sistema de corte de film automatico.

- No cuenta con un sistema automatico de colocacion de hoja superior.

- No cuenta con un sistema automatico para el marcaje del producto.

- No integra un modo de comunicacién para realizar la integracion en el sistema
SCADAy los historicos de la empresa, y asi tener un control riguroso de las variables
de la maquina.

- No posee libertad de programacién ni se pueden modificar las tareas que realiza.

- El mantenimiento y la sustitucion de repuestos depende del fabricante.

Por otra parte, se detectaron algunos fallos ocasionados por las placas base de circuitos
impresos integradas en la maquina, que hacian que éstas se quemaran antes de tiempo durante

el funcionamiento en la linea de produccion.

La solucion proporcionada consiste en realizar una automatizacion de la maquina
envolvedora de palé, sustituyendo la placa base de circuitos integrados de la que dispone por
un controlador logico programable (PLC). Asi se posibilitaria la libertad de programacion de
la maquina, pudiendo afadirle las caracteristicas necesarias para los proyectos a llevar acabo
y ahorrar en costos de reparacién y mantenimiento, debido a la gran robustez que cuentan los
automatas programables, disefiados para trabajar en entornos industriales y en el supuesto que
se produjera en este cualquier tipo de fallo resulta méas sencillo sustituir un PLC que la placa
base original de la maquina. Igualmente, con el PLC ya se obtendrian las comunicaciones
necesarias y un software HMI (Human Machine Interface) que se usa para referirse a la
interaccion humano y maquina, y que puede habilitar la comunicacion al sistema SCADA de
la empresa. De esta manera, se obtendria el control de la maquina y de las variables que
maneja, como puede ser si hay carga o no, el nivel de tensado de film, cobmo esta configurada

la maquina en ese momento, la receta que esta usando, etc.
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4.3. Objetivos

La idea original de la empresa respecto a los objetivos principales del proyecto seria

afiadirle méas funcionalidades, como puede ser la implementacion del corte de film

automatico, la recolocacion de la carga en la base giratoria, el etiquetado de cada producto

automaticamente, etc. Sin embargo, son demasiados objetivos para abarcarlos todos en este

proyecto. Asi pues, a continuacion, se proponen los objetivos que se plantean:

4.3.1. Objetivos Generales

Sustitucion del hardware principal de la maquina envolvedora de palé, que constaria
en sustituir la placa base disefiada por el fabricante, con unas funciones muy
especificas en la que no se nos permite su programacion para otras funciones que se
quieran adaptar a la linea de produccion. Dicha placa se sustituira por un controlador
I6gico programable (PLC), un médulo de entradas y salidas digitales, un modulo de
entradas y salidas analogicas, un modulo de control para la célula de carga, asi como
variadores de frecuencia para el control de sus motores, acompafado de su respectivo
maddulo de transformador para la alimentacion.

Crear y realizar la programacion de todos los elementos para que se nos permita

realizar las funciones especificas que se quieren adaptar a la linea de produccion.

4.3.2. Objetivos Especificos

Aprender a manejar la herramienta de desarrollo de programacion en lenguaje de
contactos (KOP) especifico del controlador l6gico programable (PLC).

Aprender a manejar las herramientas de desarrollo del panel tactil, consiguiendo
modificar opciones necesarias para el funcionamiento final.

Aprender sobre el conexionado y comunicacion de los elementos mediante los buses

de campo industriales.
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Capitulo 5. Comparativa de Productos

A continuacién, se realiza una comparativa de los productos que elegiremos para la
sustitucion de la placa base disefiada por el fabricante por un controlador l6gico programable
(PLC), basandonos en las especificaciones y datos de los productos que proporcionan las
empresas RS-Online [10] [11] [12] y Delta Electronic Inc. [13]. Asimismo, sera necesario
conectar los diferentes sensores de la maquina a dicho controlador, por lo que se precisaran

algunos modulos adicionales.

Como se puede observar en la tabla comparativa numero 1, el fabricante Delta
Electronic Inc. ofrece un producto de gama media con una relacion calidad/precio aceptable.
Ademas, no hace falta afiadir un gasto extra por la licencia del software para su programacion,
ya que otras empresas tienes que adquirir su software aparte, y para los procesos de

automatizacion que vamos a realizar en la maquina envolvedora es suficiente.

Debido a que necesitamos conectar todos los sensores de la maquina envolvedora y a
que tiene una célula de carga para controlar el tensado del film, es necesario adquirir un
modulo de entradas y salidas digitales y el modulo especifico de la célula de carga. En este
caso, si el controlador I6gico programable es elegido de la marca Delta Electronic Inc. se
habran de elegir los mddulos de la misma marca, puesto que por compatibilidad y

calidad/precio, salen rentables.

También adquiriremos variadores de frecuencia para controlar la velocidad de los
motores de la maquina, pero en este caso no se tiene margen de eleccion, pues la empresa
decidié adquirir variadores de la marca Omron, debido a que el cuerpo técnico ya ha trabajado
con ellos anteriormente y ven necesario mantener una uniformidad en sus variadores de
frecuencia para en caso de averia no depender de varios fabricantes y tener repuestos

suficientes de la marca.
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Modelos

Producto CP1L- Mitsubishi Delta DVP- | Siemens S7-

EL20DR-D EX3S-14MR-ES 12SE11T 200
Capacidad del 5k pasos 4k pasos 16k pasos 12 kB
programa
Capacidad de 5k pasos 4k pasos 12k Palabras | 12 kB
memoria
Tiempo 0,55 ps Procesa las LD: 0,64ps, | 0,22 ps
procesamiento instrucciones MOV: 2us

estandar en 0,21
us

Entradas y Salidas 12 entradasy 8 | 8 entradas, y 6 8entradasy | 14 entradasy 10
Digitales salidas salidas 4 salidas salidas
Comunicaciones Ethernety Ethernety ModBus, Comunicacion

comunicacion ModBus TCPy serial RS485

serial Ethernet/IP
Licencia de Software | No No Si No
por la adquisicion de
suPLC
Precio aprox. 370,66€ 237,23€ 200€ 862,50 €

Tabla 1. Tabla comparativa de controladores I6gicos programables
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Capitulo 6. Explicacion y descripcion de los

productos elegidos

6.1. Hardware

Seguidamente, se presentaran y comentaran los componentes y elementos que
utilizaremos para sustituirlos por el hardware original. Cabe decir que los datasheets de los

componentes elegidos estaran presentados en el anexo 1.

6.1.1. Controlador Logico Programable (PLC)
Bajo la vision de Rolf Dahl-Skog (2012, p. 3) [14], “el controlador l6gico programable

o P.L.C (Programmable Logic Controller) se define como un computador especialmente

disefiado para automatizacion industrial, para el control de una maquina o proceso industrial”.

Segun la informacién extraida de un documento de la Facultad de Ciencias Exactas,
Fisicas y Naturales de la Universidad de Cordoba, Argentina [15], es una sustitucion del
cableado que se hacia en el control de procesos industriales por medio de contactores y relés
en 1960. Nace como solucién al control de circuitos complejos de automatizacién. Se puede
decir que es un aparato electrénico que sustituye a los circuitos auxiliares o de mando de los

sistemas automaticos, conectandose a él los sensores y los actuadores.

El propietario del blog Control Real Espafiol [16] indica que los autdmatas
programables son maquinas secuenciales con las instrucciones necesarias para trabajar con los

sensores y actuadores conectados a él, y que estan guardados en su memoria.
Un PLC esta constituido por al menos cuatro componentes:

e Un controlador o CPU (unidad central de procesamiento).
e Fuente de alimentacion para alimentar a los equipos.
e Moddulos o tarjetas de entradas para suministrar informacion al controlador.

e Moddulos o tarjetas de salida para transmitir la informacion de las acciones a realizar.

El objetivo del PLC es mantener un proceso en un estado deseado, para ello debe tener
informacidn del entorno actual. Esto se realiza mediante los sensores conectados a las
entradas del PLC. También es necesario que el PLC conozca informacién sobre el estado

deseado. Esto se suele realizar con una interfaz de operacién, como pueden ser botones,
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interruptores, pantallas o cualquier elemento que de informacion respecto al entorno deseado.
De esta manera, el PLC calcula una accion de control que deba realizar y la lleva a cabo

mediante los actuadores conectados a la salida del PLC.

Interfaz de
Operacidn

Erntradas Controlador

Sensores Actuadores

Macuina &
Proceso

llustracion 18. Diagrama de funcionamiento del PLC

Para programar los PLCs, segun enuncia el ingeniero Jorge Javier Ferrero [17], se
usan ciertos lenguajes mencionados en la norma IEC 61131, especificando exactamente 4

lenguajes: escalera, diagrama de bloques, texto estructurado y lista de instrucciones.

Liria de ins trucciones {TL} Texin extruchurado
LD A
ANDN B C=AANDNOTE
ST C
i de hlo de funciomes de Escal
AND
A — A B C
—
B —

llustracion 19. Cuadro de ejemplo de los lenguajes mencionados en la norma IEC 61131
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6.1.1.1. Ventajas de los controladores l6gicos programables
Para el establecimiento de las ventajas que proporcionan los controladores l6gicos
programables se ha recurrido al blog GigaTecno [18], a la empresa Maquiclick [19], y a la

informacion recogida, publicada por el licenciado en Electrénica David Rojas Cubides [20].

Asi pues, las ventajas que poseen los controladores l6gicos programables son las que

aparecen a continuacion:

¢ Reduce la mano de obra, automatizando las tareas o robotizadndolas.

¢ Instalacion sencilla, sin ocupar mucho espacio y se pueden manejar varios
equipos a la vez.

e Se ahorra en costos adicionales como los de operacidn, mantenimiento o
energia.

e Fé&cil programacion de los dispositivos.

e No es necesario cambiar la estructura mecanica para cambiar de tarea. Se debe
intentar que la estructura mecanica tenga cierto dinamismo para que la
programacion sea lo Unico que cambie.

e Sus componentes confiables hacen que pueda durar varios afios sin fallar.

e Capacidad de entradas y salidas para su monitoreo.

e Tiene bastante velocidad de operacion.

6.1.1.2. Desventajas de los controladores 16gicos programables

Las desventajas, extraidas de las mismas fuentes anteriores, son las siguientes:

e Se necesita personal cualificado para su programacién, puesto que todo
depende de la programacion del controlador 16gico programable

e Antes de automatizar una tarea se deben tener en cuenta todos los detalles para
que nada salga mal.

e Mucho coste inicial.
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6.1.1.3. Controlador l6gico programable seleccionado

P

lustracion 20. PLC Delta DVP-12SE11T

Este autdmata programable es seleccionado tras realizar varias comparativas con
distintas marcas como se pudo observar en el capitulo 4 de este mismo proyecto. La empresa
se centrd en Delta Electronic Inc. ya sea por calidad/precio o por no tener que pagar un extra
por la licencia de su software, debido a que esta marca lo facilita en su pagina web.

El modelo elegido para este proyecto es el DVP-12SE11T, cuyas especificaciones

técnicas son:

Especificaciones

Capacidad del programa 16k pasos

Registro de datos 12k palabras

Mayor velocidad de ejecucion en
y ) LD: 0.64 ps, MOV: 2 ps
comparacion a la competencia

La Ethernet incorporada soporta MODBUS TCP y Ethernet /IP

Es un cortafuego que ofrece la primera linea de

Funcion Filtro IP defensa y protege contra amenazas de malware y
redes
Soporta Madulos Izquierdo y Derecho de la serie DVP-S

No requiere bateria. Sin Mantenimiento (el reloj en tiempo real funciona durante 15 dias

después del apagado.)

Tabla 2. Caracteristicas del PLC DVP-12SE11T
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6.1.2. Modulo 1/0 Digitales

lHustracion 21. Médulo 1/0 Digitales DVP-16SP11TS

Debido a que las entradas y salidas disponibles en el controlador légico programable
no eran suficientes para satisfacer las necesidades de todos los sensores de la maquina, fue
necesario adquirir un médulo extra de entradas y salidas digitales. En este caso por tema de
compatibilidad y precios se optd nuevamente por Delta Electronic Inc., siendo el mddulo
elegido el de referencia DVP-16SP11TS, con ocho entradas y salidas digitales.

6.1.3. Modulo 1/0 Analdgicas

El sistema neumatico del pre-estiraje de la maquina envolvedora trabaja de forma
analdgica, por lo que necesitamos un moédulo de entradas y salidas analdgicas que acomparie
al controlador l6gico programable (PLC). En este caso por compatibilidad y precios se
continué optando por Delta Electronic Inc. siendo el médulo DVP-06XA, disponiendo de 4

entradas y 2 salidas analogicas, para realizar un control por voltaje o por intensidad.
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6.1.4. Modulo para la célula de carga

llustracion 7. Mddulo para célula de carga DVP-01LC

La célula de carga es necesaria para controlar la tension del bobinado de film. Al tener
que controlar la tension y la velocidad de los motores de la tension y el pre-estirado,

necesitamos un madulo de célula de carga para visualizar los valores.

En este caso se ha elegido el modelo DVP-01LC de la misma empresa, Delta

Electronic Inc.

6.1.5. Fuente de alimentacion

.

ll y L

! DVP-PS02
|

0
]
I | @

|mu
L'i]””

lHustracién 8. Fuente de alimentacion DVP-PS02

La fuente de alimentacion es necesaria para que el autobmata programable funcione,
pues necesita un voltaje de 24V de corriente continua. Por ello, necesitamos transformar los
220V de voltaje alterna.

Esta fuente de alimentacion trabaja con una entrada entorno a los 100~240VAC, con
una frecuencia de 50 o 60 Hz, y devolviendo a su salida unos 24VDC con una corriente

méaxima de unos 2A.

El médulo elegido para la fuente de alimentacién, por temas de compatibilidad y

debido a que es mas econdmico es el DVP-PS02 de Delta Electronic Inc.
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6.1.6. Variadores de frecuencia

Un variador de frecuencia, cuyas siglas serian VFD (Variable Frequency Drive) o
AFD (Adjustable Frequency Drive), segin la empresa Contaval [21] se define como “un
equipo que se utiliza para el control de la velocidad rotacional de un motor de corriente
alterna (AC) por medio del control de la frecuencia de alimentacion suministrada al motor.
Dado que el voltaje cambia a la vez que la frecuencia, podemos encontrar dos tipos, los

Ilamados de tensién-frecuencia y los conocidos como vectoriales”.

EjJemplo de la operacién de un Variador

MOTOR AC
Variador de

Frecuencia

[1][a]¥]
O [/ ]

Interfaz Operador

Conversion de Potencia Conversion de Potencia

llustracion 22. Diagrama de un sistema VFD

Los variadores de frecuencia trabajan bajo el principio de la velocidad sincrona de un

motor de corriente alterna, de acuerdo con la relacion:

120 x f
p

RPM =

Donde RPM serian las revoluciones por minuto a la que gira el motor, f la frecuencia

que se suministra al motor en Hercios (Hz) y p el nimero de polos del motor.

Segun la recopilacion de informacion obtenida de la Universidad Tecnoldgica
Nacional. Facultad Regional de Avellaneda, Argentina [22] y el libro de Fraile, J. titulado
Méquinas Eléctricas [23], podemos concluir que:

El variador de frecuencia consiste generalmente en un motor de corriente alterna, un

controlador y una interfaz controladora.

El motor del variador de frecuencia consta de un motor de induccion trifasico.

Algunos tipos pueden ser monofasicos, pero es preferible que sean de tres fases. Varios tipos
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de motores sincronos ofrecen ventajas al respecto, pero son preferibles los de induccion para
la mayoria de propdsitos y suelen ser mas econémicos. Los motores disefiados para trabajar a
velocidad fija se usan habitualmente, pero se mejoran con disefios de motores estandar

aumentando asi la fiabilidad y el rendimiento.

Potencia Valtaje fijo
de de CD

a0 .
— | = =0
3 | GGG

Rectificador Inversar

llustracion 23. Diagrama interno de un VFD con Modulacién de Ancho de Pulso (PWM).

Por otra parte, el controlador del variador de frecuencia consta de dispositivos de
conversion de estado sélido, convirtiendo primero la energia de corriente alterna a corriente
continua usando un puente rectificador trifasico de onda completa o puente de Graetz. Este
puente se suele realizar mediante diodos, pero también se usan rectificadores controlados,

también llamados tiristores.

También existe un circuito intermedio de continua que puede funcionar como fuente
de tension, afadiendo un condensador electroestatico entre los terminales o intensidad,

afiadiendo una inductancia en serie con una de sus ramas, para la etapa final del ondulador.

Esta configuracion condiciona las cuestiones de armonicos, resistencia de frenado,

gama de potencias, etc.

La ultima etapa es un ondulador, que es un conmutador electronico que comunica la
tension o intensidad continua del circuito intermedio sobre las fases del motor de corriente

alterna conectado a su salida.

La configuracion mas comun actualmente es la de IGBT (transistor bipolar de puerta
aislada), pero también se puede realizar con puente trifasico de Graetz, controlado por
tiristores, tiristores desconectables por puerta (GTO), transistores de potencia 0 MOSFET

(Transistor de efecto de campo de 6xido metalico).
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La caracteristica del motor de corriente alterna requiere una relacién voltios/hercios,
debido a que necesita una variacion de voltaje cada vez que la frecuencia sea modificada, pero
el método mas novedoso y extendido del control del voltaje es la Modulacion de la Anchura

de Pulso (PWM).

6.1.6.1. VVariador de frecuencia seleccionado

llustracion 9. Variador OMRON MX2 Inverter

Los variadores son necesarios para el control de los diferentes motores de la maquina.
En este caso, la maquina envolvedora posee tres motores monoféasicos de 750W
correspondiente al motor de la base giratoria, y dos motores de 250W correspondientes al
carro portabobina y del motor de pre-estiraje que, conectandolos al variador, este podra
controlar la curva de velocidad/par con solo modificar la frecuencia. En este caso, por
preferencia de la empresa, se eligen de la marca Omron, por calidad, rentabilidad y, sobre
todo, por confianza en dicha marca, con las potencias necesarias para manejar los distintos

motores de la maquina, como pueden ser de 750W y dos de 400W.
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6.1.7. Pantalla Tactil

llustracion 10. Pantalla tdctil MT4414T de la marca Kinco

La pantalla tactil con la que trabajaremos es la que esta integrada en la maquina. En
este caso, su modelo es MT4414T de la marca Kinco, cuyas caracteristicas técnicas han sido
extraidas de su pagina web oficial [24]. De esta forma, es una pantalla tactil TFT de 7
pulgadas, con retroiluminacion LED con una relacion de aspecto de 16:9 y una resolucion de
800x480 pixeles, teniendo un brillo de 300 cd/m2. Cuenta también con una red de resistencias
de 4 hilos para una mayor precision y posee un procesador de 32 bits de 400 MHz RISC
(Reduced Instruction Set Computer, en espafiol Computador con Conjunto de Instrucciones
Reducidas). Esto es un tipo de CPU que cuenta con la caracteristica de tener las Instrucciones
de tamafio fijo presentadas en un reducido nimero de formatos y solo las instrucciones de
carga, y almacenamiento acceden a la memoria de datos. Tiene una memoria flash de 128 Mb
mas 64 Mb de SDRAM.
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6.2. Software
6.2.1. ISPSoft Programming Software

lustracion 7. Logo I1SPSoft Programming Software

Este software para el desarrollo de la programacion de los controladores logicos
programables es el proporcionado por la empresa Delta Electronic Inc. de cuya web oficial se

ha extraido la informacion necesaria [25].

Posee una avanzada interfaz de programacion que soporta hasta cinco lenguajes de
programacion (LD / FBD / SFC / IL / ST), cumpliendo asi el estandar internacional 1EC
61131-3 publicado por la Comision Electrotécnica Internacional con el objetivo de
estandarizar los autdmatas programables, funciones por blogues de hasta 32 niveles, tablas de
monitorizacion, libreria de usuarios y diferentes tareas para diferentes CPUs y modulos de la

marca.

También tiene implementado la visualizacion de la configuracion de nuestro hardware
para ver su conexionado, un visualizador para analizar el comportamiento del CPU de nuestro
controlador l6gico programable (Data Tracer) y el comportamiento de las variables. (Data

Logger).

6.2.2. HMIware

El software destinado para la programaciéon de la pantalla tactil de la maquina

envolvedora es el HMIware, proporcionado por la marca de la pantalla, en este caso Kinco.

Segun la web corporativa de Logicbus [26], este software tiene la capacidad de
gestionar y configurar los objetos que desea que se muestren en pantalla asignando las
variables que necesitamos del PLC, almacenando asi las pulsaciones de los botones a espacios
de memoria de un modo bastante intuitivo. Nos centraremos en este punto para modificar
ciertos aspectos de la configuracion de la maquina, aplicandole variaciones y funciones

adicionales, donde el operario pueda actuar.
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Capitulo 7. Guia Gemma

La guia Gemma, en consonancia con la norma nacional francesa UTEC 03-191,
complementandose con unos diagramas funcionales llamados Grafcet (AFCET-ADEPA,
citado en Sigut, M. [27]), pretende dar cabida a una metodologia que incluya los modos de
marcha y paro del control secuencial, el funcionamiento correcto del proceso, el

funcionamiento ante anomalias e incluso el tratamiento de situaciones de emergencia.

Segun se define en un documento de la Universidad Politécnica de Madrid [28] “El
término  GRAFCET es el acronimo tanto de Graph Fonctionnel de Commande
Etape-Transition (en espafiol, grafo funcional de control etapa-transiciéon) y de graphe du
groupe AFCET (gréfico del grupo AFCET). Surge en Francia en 1977 como iniciativa de
algunos fabricantes de autdmatas (Telemecanique, Aper y otros) junto con los organismos
oficiales AFCET (Asociacion Francesa para la Cibernética, Economia y Técnica) y ADEPA

(Agencia Nacional para el Desarrollo de la Produccién Automatizada).

Fue homologado inicialmente en Francia (norma UTE NF C 03-190) en 1982 y con
posterioridad por la Comision Internacional de Electrotecnia (IEC 60848) en 1988.”

“La norma IEC 60848:2002 define al GRAFCET como un lenguaje que permite
modelar el comportamiento de la parte secuencial de un sistema automatizado (ver figura 1-1)
Su concepcidn deriva de un modelado grafico mas general, las redes de Petri y, actualmente,
es una de las mejores herramientas, por su sencillez y expresividad, para representar sistemas

de fabricacion automatizados”.

Como se puede observar en la tabla 3, es necesario conocer los elementos propios de
los que consta. En dicha tabla se puede ver una descripcion de cada elemento.

En el Anexo | se puede ver de forma mas detallada la guia Gemma presentada.
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Simbolo Nombre Descripcion
| Indica el comienzo del esquema GRAFCET vy se activa al poner
Etapa inicial en RUN el automata. Por lo general suele haber una sola etapa
| de este tipo.
I
Etapa Su activacion lleva consigo una accion o una espera.
I
Union Las uniones se utilizan para unir entre si varias etapas.
Condicién para desactivarse la etapa en curso y activarse la
Transicion siguiente etapa, Se indica con un trazo perpendicular a una

unioén.

Direccionamiento

Indica la activacion de una y/u otra etapa en funcion de la
condicion que se cumpla/n. Es importante ver que la diferencia
entre la"0" y la"y" en el GRAFCET es lo que pasa cuando se

cierran.

Proceso

) ) Muestra la activacion o desactivacion de varias etapas a la vez.
simultaneo

Acciones Acciones que se realizan al activarse la etapa a la que
asociadas pertenecen.

Tabla 3. Elementos GRAFCET de programacion
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7.1. Explicacion de los estados de la guia Gemma
7.1.1. FAMILIA F

7.1.1.1. F1: Produccién normal
En este estado, tras cargar los datos necesarios dados por el usuario y preparar la
maquina para su funcionamiento en el estado F2 de Marcha de preparacion, pasa la maquina

al estado F1 de produccién normal.

En este estado la maquina esta preparada para realizar un ciclo de envoltura completa

del Palé, dependiendo de los niveles de altura establecidos por el usuario.

En una primera accion, activa los motores del pre-estiraje y tensado, y el motor de la
base que hace girar el Palé. Estas acciones hacen que comience el ciclo de envoltura en

sentido ascendente, pasando del nivel 1 al 5, y llegando hasta el 9 en el sentido descendente.
Dependiendo del ciclo seleccionado, actuara de diferente manera:

e Si el ciclo es continuo, hara el recorrido de envoltura completo, sin ninguna pausa,

hasta terminar en el nivel 9.

e Si el ciclo es alterno, hard el recorrido en sentido ascendente. Para continuar en sentido

descendente, un operario debe proceder a darle al botdn de marcha para continuar.

e Si el ciclo es con hoja, la maquina una vez terminado la envoltura del nivel 5, debera
bajar la bobina unos 300 milimetros y subir el prensor. El operario colocara entonces la hoja
correspondiente encima del palé y, para continuar, pulsara el botén de marcha para que baje el

prensor y se ponga en funcionamiento.

Tras llegar al nivel 9 o con el contacto del interruptor final de carrera, continua a la

siguiente etapa F3: Marcha de cierre.

7.1.1.2. F2: Marcha de Preparacion

Tras venir del estado Al: Parada en el estado inicial, donde se han reseteado todas las
marcas y parado todos los motores, el estado de Marcha de preparacion sirve para realizar una

comprobacion del estado en el que se encuentra la maquina y tratar de ponerla en los estados
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iniciales correspondientes, es decir, la base giratoria en fase, el carro portabobinas en la parte

inferior y el prensor subido.

Tras realizar lo anteriormente mencionado, pasamos directamente al estado F1:

Produccién Normal.

7.1.1.3. F3: Marcha de Cierre

La marcha de cierre consta de la Gltima etapa de la produccion normal. Consiste en

detener la maquina para ser apagada o volver al estado Al: Parada en el estado inicial.

7.1.1.4. F4: Marcha de verificacion sin orden
Tras estar en el estado Al: Marcha de verificacién sin orden, este estado esta
destinado a la marcha semi-manual, donde se realizan chequeos de funcionamiento de las

diferentes partes de la maquina.

No regresa al estado de Al: Parada en el estado inicial hasta que no se pulse el botdn

HOME en la pantalla de la maquina.

7.1.2. FAMILIA A

7.1.2.1. Al: Parada en el estado inicial

Este estado se basa en un estado inicial antes de poner a funcionar la maquina.

La maquina muestra en pantalla el estado stand-by, pone todas las marcas reseteadas y
para todos los motores. Pretende ser un estado donde no ocurre nada, simplemente espera

ordenes para el siguiente ciclo de produccion.

En este estado es donde se cargan las recetas en la pantalla de los diferentes productos,
teniendo los parametros de los diferentes niveles segun la altura del palé, los valores de
tensado y pre-estiraje de la bobina de film, la velocidad a la que gira la base, el nimero de

vueltas de envoltura por nivel deseado, etc.

7.1.2.2. A3: Parada solicitada en un estado determinado

En este caso, tras venir del estado F1: Produccion normal, este es un estado para

cuando hay una parada inesperada en el sistema.

Se acciona mediante el boton stop, y como pretende ser una parada de la maquina, se

debe de parar todos los motores.
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7.1.2.3. A4: Parada obtenida
Procede del estado previo A3: Parada solicitada en un estado determinado, esta etapa

pretende ser un estado de transicidn para tener una realimentacion tras sufrir una parada en el

estado de produccion normal.

Cuando pulse el operario nuevamente el boton de marcha, entrara de nuevo en el

estado F1: Produccion normal.

7.1.2.4. A6: Puesta del sistema en el estado inicial
Este estado proviene de un estado previo D1: Parada de emergencia o en el primer
arranque de la maquina debido a que son los pasos previos al estado inicial, todo lo necesario

que debe realizarse antes de pararse en el estado inicial.

En este caso, se ha de proceder a encender la maquina con el interruptor ON de
corriente, apareciendo RES en pantalla, debe proceder a pulsar el boton reset para continuar

hacia el estado Al: Parada en el estado inicial.

7.1.3. FAMILIA D
7.1.3.1. D1: Parada de Emergencia

Este es uno de los estados mas importante de todos, puesto que por precaucion o ante
cualquier circunstancia adversa es donde van a terminar el resto de los estados accionando

simplemente la seta de emergencia.

Este estado pretende que, en caso de emergencia, se paren todos los motores

automaticamente, se reseteen todas las marcas y temporizadores que se usaron anteriormente.

Esta maquina aparte de la parada de emergencia tiene un sistema de interruptor final
de carrera, en la parte inferior del carro, que indica una obstruccion debajo del carro
portabobinas. Si este es activado, es necesario parar todo pero, acto seguido, se debe proceder

a suspender la emergencia y a subir la bobina.
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Capitulo 8. Conexionado

El conexionado de la méaquina envolvedora es un punto importante para seguir

posteriormente con la programacion de la misma.

Segun los esquemas proporcionados en el Anexo Ill, podemos ver como estd
conectada toda la maquina y los diferentes elementos para que funcione correctamente, pero
en este capitulo se procedera a su explicacion.

En el primero circuito de todos se muestra la toma monofésica de 230V en alterna que
posee la empresa para todas sus instalaciones. En un inicio, tenemos un interruptor que activa
todo este circuito, correspondiéndose al boton de arrancado de la maquina envolvedora, a
continuacion, pasa por un sistema de protecciones. Asi evitamos sobrecargas y cortocircuitos
con un interruptor magnetotérmico y con un interruptor diferencial para proteger a las
personas. Asi se evita los contactos directos e indirectos provocados por el contacto de partes

activas de la instalacion o elementos sometidos a potencial.

Después de este tipo de protecciones, la maquina envolvedora tiene un filtro instalado,
debido a que no encontramos ningun tipo de informacion referente en los manuales o en otras
vias, deducimos que es para reducir arménicos y ruidos que puede tener la red por la conexién

de otros aparatos electronicos que estén conectados a la misma.

Tras pasar por el filtro, pasamos la linea monofésica de 230V en alterna, por un
transformador para pasarla a corriente continua a 24V para alimentar todos los circuitos de los
diferentes elementos, ya que el controlador logico programable (PLC) y sus modulos

afadidos trabajan con corriente continua.

Para los variadores se debe conectar a la linea monofésica, pues por especificaciones
técnicas asi lo indica, generando linea trifasica para los motores y modificando la frecuencia

para ajustar la velocidad del motor.

Para el motor de la base giratoria y el tensado simplemente se activa mediante el
contactor “K4” que hace que se enclave con la activacion del relé del circuito de control, pero
para el motor del carro portabobina, se activara mediante un contactor “K4” o un contactor
que necesita una llave para su activacion, necesaria en caso de obstaculizacion del carro para

la desactivacion de la emergencia y teniendo asi una elevacion inmediata del carro.
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Estos contactores pasan por una seta de emergencia que hace parar el circuito en

cualquier momento.

Los variadores estan conectados al PLC mediante una red de comunicacién modbus, a

través de la cual se realiza el control de estos.

La alimentacion de 24V de corriente continua pasa por el controlador logico
programable (PLC) alimentandose de +24V, neutro y puesta a tierra. Se establece
comunicaciones seriales RS-485, el puerto COM2 establece conexién con los variadores de
frecuencia y el médulo de la célula de carga, etiquetado en el esquema como “2U”, y el
COMB3 establece conexion con el dispositivo HMI (Human Machine Interface) que en este

caso es la pantalla, etiquetado en el esquema como “3U”.

En el caso del controlador légico programable, hace falta alimentar con +24Vdc las
entradas y las salidas digitales, luego se conectara a su entrada X4 el sensor de altura del carro
portabobinas, y en X6 y X7 los interruptores finales de carrera del carro portabobina de
subida y de bajada respectivamente. En el caso de las salidas, se asignard para YO la
alimentacion del circuito de control, el cual se activara mediante un relé. Este circuito esta
conectado a una seta de emergencia, por si es necesario cortar rapidamente el paso de
corriente, seguido por un interruptor de final de carrera de la seguridad del carro portabobinas
como contactor normalmente cerrado. De este modo, cuando ocurra alguna obstaculizacién
debajo del carro portabobinas, se corte el paso de corriente inmediatamente. Contintia con un
interruptor accionado mediante una llave, con un conexionado en paralelo de un contactor
“K4” y un boton de RESET. Este circuito hara que cuando se active el boton de RESET en el
encendido de la maquina envolvedora, activara el relé, haciendo enclavar los contactores

"K4" y manteniendo en funcionamiento los variadores de frecuencia.
La salida Y1 esta asignada al relé que activa la electrovalvula para subir el prensor.
La salida Y2 esta asignada un relé electrovalvula para bajar el prensor.
La salida Y3 esta asignada a un relé que activara una bocina para la alarma sonora.

En el mddulo de entradas y salidas digitales nuevamente es necesario alimentar las
entradas y salidas con +24 Vdc. En este caso, la entrada X0 corresponde la célula de
fotoeléctrica, X1 al sensor inductivo de la base para que se posicione en fase, X2 la llave de
seguridad del carro portabobinas, X3 el boton de marcha, X4 el boton de paro, X5 el boton de
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RESET, X6 equivale a la seta de emergencia y X7 esta conectado el interruptor final de
carrera de seguridad del carro portabobina. En este caso en las salidas no se presenta ningun

actuador conectado.

En el mddulo de entradas y salidas analdgicas, lo alimentamos con +24V de corriente
continua, neutro y tierra. Aparte, se alimenta las entradas y salidas como sucede en el médulo
anterior. Acto seguido, asignamos a una de las salidas el embrague electromagnético, que es
el dispositivo encargado de hacer frenar uno de los rodillos del carro portabobinas para hacer

un pre-estiraje del plastico, aplicAndose un control por voltaje de 0 a 10V.

En el mddulo dedicado a la célula de carga, necesita alimentacion de +24Vdc, neutro y
puesta a tierra. La comunicacion del puerto COM2 mediante RS-485 se realiza con el
conexionado “2U” el cual conecta el controlador légico programable (PLC) con los
variadores y el modulo para la célula de carga.

En este caso, al ser un modulo centrado en la célula de carga, sus entradas y salidas
estan destinadas a la excitacion, sensibilidad y a la sefial de la célula de carga donde este
modulo se comunicara con el controlador I6gico programable (PLC) para gestionar los datos

de este dispositivo.
Capitulo 9. Desarrollo del software

Comencemos con el desarrollo del software necesario para la maquina envolvedora,
antes de nada, es preciso hacer un estudio de los manuales para ver las instrucciones
necesarias y como funciona cada una de ellas, la comunicacién que se realizara y la

configuracién de los diferentes elementos, para que asi sea mas sencillo su implementacion.

9.1. Resumen de la programacion

En un inicio se han de configurar los variadores de frecuencia para que tengan una
frecuencia minima y méxima controlable mediante la comunicacion que se realiza con el
PLC. Para ello, también debemos activar cierta funcion para que el variador permita la

modificacion de parametros mediante protocolo modbus.

Tras esto se procede, mediante la programacion, a configurar la comunicacion del PLC
y los variadores de frecuencia. Se configura la trama de datos a enviar y la arquitectura de la
misma, que en este caso sera en binario (RTU).
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Después de esto se configura los timeouts y diferentes marcas identificatorias para
detectar si se establece correctamente la comunicacién y para que se activen alarmas en caso
de que hallan errores en la comunicacion. Posteriormente, se procede a realizar una lectura y

escritura de los parametros necesarios en los variadores de frecuencia.

Dichos parametros son la lectura y escritura de la frecuencia del carro portabobinas, el
tensado y la base giratoria. La escritura de las direcciones de giro del carro portabobinas y la
base giratoria. La puesta en marcha y paro del carro portabobinas y el tensado. Y la lectura de

los valores de la célula de carga.

Tambien debemos realizar la comunicacion con el HMI, que en este caso es la pantalla
de la maquina, donde mediante los botones de la pantalla activaremos las diferentes marcas y
registros de la programacion. En este caso, la trama se hara mediante arquitectura en ASCII.
Para realizar el enrutamiento de los botones de la pantalla hacia que marca o registro debe
estar asignado en la programacion, utilizaremos el software HMIware mencionado en el

capitulo 6, apartado 6.2.2.

A continuacion, ya que la maquina posee un almacenamiento de recetas de diferentes
productos con los parametros asignados a dicho producto. Para ello debemos tener una
asignacion de registros y marcas para las diferentes recetas y pardmetros, estableciéndose en
la tabla de la memoria asignada para las recetas en el anexo IV. En la programacion, debemos
cargar y guardar los parametros y las recetas correspondientes mediante las marcas y registros
asignados. Esto se realizara con la funcion BMOV haciendo una transmision de 4 bloques de

4 bits y moviendo la informacion que nos interese en cada momento.

Previo a la programacion de los estados de la maquina se debera preparar un sistema
para la identificacion del control multinivel. Este requiere que en todo momento se conozca el
nivel en el que nos encontramos y dependerd de la altura del carro. Para determinar la altura
del carro se cuenta con un contador de alta velocidad, solidario al eje que eleva el carro y
cuenta cada una de las vueltas que da este, con lo que se tiene un control de la altura mediante
pulsos y un contador. Igualmente se cuenta con una célula fotoeléctrica que detecta la altura

de la carga a envolver.

Tambien debemos tener un sistema de alarmas para fallos en el movimiento de la

maquina, blogueos, no llega a los niveles adecuadamente, etc. Esto serd necesario para
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detectar y prevenir un mal funcionamiento del sistema y evitar dafios en el equipo y en la

carga a envolver.

En una etapa inicial, en el primer ciclo del PLC debemos dejar todo en su posicién
inicial, restablecer marcas, contadores, temporizadores, cargando la primera receta siempre,
aunque la receta se puede seleccionar en esta etapa, y alimentando el circuito de control,
encargado de la seta de emergencia y el interruptor final de carrera de seguridad del carro
portabobinas. Este final de carrera cortara el paso de corriente si hay alguna obstaculizacion.

También se puede realizar el control manual en esta etapa.

En la marcha de preparacion, se avisa del inicio de la maquina con una alarma de unos
3 segundos. Tras esto, si los elementos de la maquina no estdn en la posicion inicial
correspondiente se les manda a poner en fase para el correcto funcionamiento de la maquina,

también bajamos el prensor si esta habilitado en la receta cargada.

A continuacién, tras la marcha de preparacion, comienza el ciclo de envoltura en el
sentido ascendente, yendo nivel por nivel aplicando los pardmetros precargados en la receta.
Luego, realizara el mismo ciclo de envoltura, pero en sentido descendente, pero todo depende

del ciclo de envoltura elegido.

Si el ciclo de envoltura elegido es un ciclo con hoja, debera bajar el carro portabobina
unos 300 milimetros del nivel superior, pararse y subir el prensor y hasta que el operario no

pulse el boton de marcha, no continuara.

9.2. Explicacion detallada de la programacion

9.2.1. Bus de Campo. Modbus

Se requiere un estudio previo de los buses de campo para saber cbmo comunicar los

diferentes elementos. En este caso, la comunicacion se realizard mediante modbus.

Marti, X. indica que [29], “Modbuses un protocolo de comunicacion serie
desarrollado y publicado por Modicon en 1979. En su origen el uso de Modbus estaba
orientado exclusivamente al mundo de los controladores l6gicos programables o PLCs de
Modicon. No hace falta mas que echar un vistazo al mercado industrial actual para darse
cuenta de que, a dia de hoy, el protocolo Modbus es el protocolo de comunicaciones mas

comun utilizado en entornos industriales, sistemas de telecontrol y monitorizacién”.
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Se ha convertido en el protocolo de facto de la industrial, permitiendo una mayor

disponibilidad en los dispositivos electronicos.
El protocolo modbus funciona de la siguiente manera:

La transmision de informacion entre diferentes equipos se realiza en topologia bus. En
ese bus, existe un equipo que es el maestro y varios esclavos conectados (RTU). Cabe decir
que este protocolo de comunicacion, en sus origenes estaba pensado para ser conectados
mediante cables seriales RS-232 o RS-485. Aunque también se puede realizar mediante una
red de dispositivos con TCP/IP, siendo esta forma de transmision cliente y servidor.

Segun el modelo OSI (Open System Interconnection), es el modelo de interconexion
de sistemas abiertos, siendo referencia para los protocolos de red, el modbus se situaria en el

nivel 7, que equivale a la capa de aplicacion.

La trama de datos que envia el protocolo modbus, en el caso de RTU es, la direccion
del esclavo, la funcion a realizar, los datos (siendo de tamafo variable) y el CRC que es la

comprobacion de errores en la comunicacion.
Segun Hamilton, A. [30], existen variaciones del protocolo:

e Modbus ASCII: La trama de datos que transmite son en formato ASCII y se realiza la
comunicacion mediante comunicacion en serie RS-232 o RS-485. También Ilamado
Modbus-A

e Modbus RTU: La trama de datos se transmiten en binario y se utiliza comunicacion en
serie como en el caso anterior. También llamado Modbus-B

e Modbus TCP: Los datos en RTU son empaquetados en TCP, y en este caso se realiza
la comunicacion mediante TCP/IP.

e Modbus Plus: Es una mejora del protocolo realizada por Schneider y Modicon. Afade
la comunicacion entre varios segmentos (Peer-to-peer) y siendo la comunicacién por

paso de testigo.

En nuestro caso utilizaremos Modbus RTU, la trama necesaria es binaria y las

comunicaciones se realizardn mediante comunicacion serial RS-485.
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9.2.2. Programacion de la comunicacion

9.2.2.1. COM2. Variadores de Frecuencia

Antes de realizar la comunicacion con los variadores de frecuencia en el PLC,
debemos de configurar los variadores, asignandoles unas frecuencias maximas y minimas y
activando ciertas funciones para que se realice correctamente la comunicacion mediante
ModBus.

Tras configurar los variadores, se procede a realizar la comunicacion mediante
programacion. En una primera linea, realizaremos la siguiente configuracion de la

comunicacion: 9.600 bps, 1 bit de STOP, paridad par y 8 bits de longitud de datos.

Cuando se active la marca “M1002” encargada de activarse cuando la maquina se
ponga en marcha, realizara un desplazamiento del valor H87 en decimal al registro “D1120”

encargado de activar esta configuracion del protocolo de configuracion.

Activamos la marca “M1120” para indicar la retencion de la configuracion, indicando

que se realizara de acuerdo con el registro antes mencionado, es decir, el “D1120”.

Activamos también las marcas “M1143” destinado al modo en el que trabajara
(ASCII/RTU), en este caso nos interesa RTU asi que lo debemos activar asignandolo el valor
1.

La marca “M1161” esta destinada para la longitud de bits que desea 8 o 16 bits, en

este caso debemos activar la marca para indicar que queremos 8 bits de longitud.

Con la marca “M1038” indicamos la resolucion de los temporizadores, activando esta

marca indicamos que deseamos una resolucién de 1 ms.

También es necesario indicar un tiempo donde no se establezca ninguna
comunicacion, cominmente llamado timeout. Seré de utilidad para notificar si hay fallos en la
comunicacion. En este caso, la resolucion esta en milisegundos, asi que indicaremos unos 100

milisegundos para fallos en la comunicacion desplazando el valor 100 al registro “D1129”.

Iniciamos la comunicacion si presionamos el botén “RESET” o si se recibe un flanco
de bajada de la llave de seguridad del carro portabobinas. Esto hard que se ponga a O el
registro “D17”, que corresponde al tiempo entre comunicaciones, el “D18” que corresponde

al tiempo total del ciclo de comunicaciones y la marca “M1129” que seria el tiempo de
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espera. En cambio, activamos la marca “M32” que corresponde a la marca del retardo que se
produce al inicio de la comunicacion con los variadores de frecuencia y la marca “M25” que
se encarga de desactivar los variadores. Ademas, se restablecen las marcas desde la “M2000”
hasta la “M2030” siendo las de comunicacion que se activaran mediante la marca “M1999”

gue se activara una vez pasado el tiempo de retardo.

El tiempo de retardo se activara con la marca “M32”. Entonces es cuando un
temporizador empieza a funcionar tras cada segundo haciendo que se inicie la comunicacién
mediante la marca “M1999” y obviamente desactivando la marca “M32” para que se repita el
ciclo.

La marca “M1999” hara que se activen las diferentes marcas de comunicacion,
dependiendo de un contador para el puerto COM2. Segun el niamero de veces que se active la
marca “M1999” se activard una marca de comunicacion, que si se detecta un flanco de dichas
marcas activard la marca “M1122” que indicara que se esta enviando solicitud de datos.

Cuando llegue a 16 es cuando se reinicia el contador.

Cada marca de comunicacion se corresponde a diferentes acciones, que ira haciendo

en orden.

La marca “M2000” corresponde a la lectura de registros del carro portabobinas. En
este caso, se realiza mediante una instruccion MODRW destinada a leer y escribir en modbus
en el controlador l6gico programable (PLC). Esta instruccion tiene varios parametros, S1
corresponde a la direccion del dispositivo a acceder. En este caso el carro tiene el esclavo 12.
S2 es el cadigo de la funcion que deseamos. En este caso nos interesa el 03, que equivale a
leer contenido del registro analogico de salida. S3 es la direccion de los datos a acceder. En
este caso, accederemos a la posicion de la memoria del variador de frecuencia. Segun el
manual siempre que se escribe una posicién, corresponde a la posicién posterior de la que se
escribe, que en este caso es 0002 que realiza la lectura de la frecuencia baja, S el registro para
almacenar los datos, que en este caso es el “D40” y n la longitud de los datos, que serd de 11
bits.

De la misma manera que la anterior, la marca “M2001” corresponde a la lectura de
registros de la base giratoria, tiene las mismas variables de lectura que el caso anterior

exceptuando el esclavo, que en este caso es 10.
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La marca “M2002” corresponde a la escritura de frecuencias de la base giratoria. En
este caso, su esclavo es 10 y las variables de la instruccion varian, la funcién que nos interesa
realizar ahora es la 05, encargada de escribir una sefial discreta de salida, es decir, forzar
ON/OFF un contacto simple. Poniendo la posicién de memoria 0000 que corresponde a la
funcion 0001 siendo el comando RUN del variador, almacenando los datos en el registro
“D40” y en la variable de la longitud de bits se ha de poner un registro, en este caso “D703”

encargado de activar o no el variador, n=0 es ON y n=1 es OFF.

La marca “M2003” corresponde a la escritura de frecuencias del carro portabobinas,
en este caso, su esclavo es 12 y la funcién que nos interesa realizar ahora es la 06 encargada
de escribir en un registro analégico de salida, poniendo la posicion de memoria 0001,
corresponde a la funcion 0002 encargada de registrar la frecuencia en baja, almacenando los

datos en el registro “D701” y en la variable de la longitud de bits lo forzamos a 1.

La marca “M2004” corresponde a la lectura de frecuencias del tensado, en este caso,
su esclavo es el 11, la funcion que nos interesa realizar ahora es la 06 encargada de escribir en
un registro analdgico de salida, poniendo la posicion de memoria 0001 siendo asi la funcion
0002 para leer las frecuencias bajas, almacenando los datos en el registro “D700” y en la

variable de la longitud de bits lo forzamos a 1.

La marca “M2005” corresponde a la escritura de frecuencias del tensado. En este caso,
la funcion que nos interesa realizar ahora es la 06 encargada de escribir en un registro
analogico de salida, poniendo la posicion de memoria 0001 que corresponde a la funcion 0002
para registrar las frecuencias bajas, almacenando los datos en el registro “D700” y en la

variable de la longitud de bits lo ponemos a 1.

La marca “M2006” corresponde a la escritura de la direccion del carro portabobinas.
En este caso, su esclavo es el 12, y nos interesa la funcion 05 encargada de escribir en una
sefial discreta de salida, poniendo la posicion de memoria 0001 que corresponde a la funcion
0002 para la direccion de giro. Asi almacena los datos en el registro “D40” y en la variable de
la longitud de bits incluimos el registro “D707”, que se encargard de almacenar el resultado

que indicara el giro del carro portabobinas.

La marca “M2007” corresponde a la escritura de la direccion de la base giratoria. En
este caso, su esclavo es el 10, y nos interesa la funcion 05 encargada de escribir en una sefial

discreta de salida, poniendo la posicién de memoria 0001 que corresponde a la funciéon 0002
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para la direccion de giro. De este modo almacena los datos en el registro “D40” y en la
variable de la longitud de bits incluimos el registro “D706” que se encargara de almacenar el

resultado que indicard el giro de la base giratoria.

La marca “M2008” corresponde a la escritura de la direccion del tensado. En este
caso, su esclavo es el 11, y nos interesa la funcion 05 encargada de escribir en una sefial
discreta de salida, poniendo la posicién de memoria 0001 que corresponde a la funcion 0002
para la direccién de giro, almacenando los datos en el registro “D40” y en la variable de la
longitud de bits incluimos el registro “D708” que se encargara de almacenar el resultado que
indicara el giro de la base giratoria.

La marca “M2009” corresponde a la escritura de frecuencias del ON/OFF del carro
portabobinas, en este caso, la funcion que nos interesa realizar ahora es la 05 encargada de
escribir en una sefial discreta de salida, poniendo la posicién de memoria 0000 siendo la
posicion 0001 que corresponde al comando RUN del variador, almacenando los datos en el
registro “D40” y en la variable de la longitud de bits ponemos el registro “D704” donde

almacenara un 1 o un 0 dependiendo del sentido que hara el carro portabobinas.

La marca “M2010” corresponde a la lectura de registros del tensado, en este caso, Si
esclavo es el 11, la funcion que nos interesa realizar ahora es la 03 encargada de leer en un
registro analdgico de salida, poniendo la posicion de memoria 0001, correspondiente a la
posicion 0002 que es la lectura de la frecuencia baja, almacenando los datos en el registro

“D40” y en la variable de la longitud de bits lo ponemos a 11 bits.

La marca “M2011” corresponde a la escritura de ON/OFF del tensado. En este caso, la
funcién que nos interesa realizar ahora es la 05 encargada de escribir en una sefial discreta de
salida, poniendo la posicién de memoria 0000 siendo la posicion 0001 que corresponde al
comando RUN del variador. Asi almacena los datos en el registro “D40” y en la variable de la
longitud de bits ponemos el registro “D705” donde almacenara un 1 o un 0 dependiendo del

sentido del tensado.

La marca “M2012” corresponde a la lectura del valor de la célula de carga. En este
caso, el esclavo es el 09, la funcién que nos interesa realizar es la 03 encargada de leer en un
registro analdgico de salida, poniendo la posicion de memoria 100C, destinada a registrar el
peso obtenido desde el canal 1. De esta manera, almacena el dato en el registro “D40” y en la

variable de la longitud de bits lo ponemos a 1 bit.
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En las marcas “M2013” hasta la “M2015” se utilizan para desactivar el carro
portabobinas, la base giratoria y el tensado realizando mediante la instruccion MODRW, con
la funcion 05 encargada de encargada de escribir en una sefial discreta de salida. En la
posicion de memoria se utiliza una entrada multifuncional que indicaremos al variador que es
un reset, mediante la configuracion de C003 igual a 18 correspondiente a la funcién que nos
interesa. También entra en juego un contador “C5” destinado al conteo hasta 20 de si fallan y

no se ha reiniciado los variadores.

Si se activa la marca “M1140” es que hay un error en la recepcion de datos. Activa un
contador “C5” que cuenta hasta 20 para tener una cuenta de los errores que puede haber y

desactiva la marca a la vez.

Una vez la comunicacién ha sido completada, la marca “M1127” se encarga de
comprobar esto. Se desactivara dicha marca y activa un contador “C5”. Cuando se activa la
marca “M2000”, que se encarga de la lectura de registros del carro portabobinas, pasa toda la

informacidn a los registros “D4000” hasta el “D4002”.

La marca “M2001” que se encarga de la lectura de registros de la base giratoria, pasa
la informacion a los registros “D4020” hasta el “D4022” y la marca “M2010” encargada de la
lectura de registros del tensado, pasa la informacion a los registros “D4040” hasta el
“D4042”.

La marca “M2010” que se encarga de la lectura de registros de la base giratoria, pasa
la informacion a los registros “D4020” hasta el “D4022” y la marca “M2010” encargada de la
lectura de registros del tensado, pasa la informacién a los registros “D4040” hasta el
“D4042”.

La marca “M2012” que se encarga de la lectura del valor de la célula de carga, pasa la
informacion al registro “D14”.

La marca “M2015” pone a 0 el contador “C5”.

La marca “M1141” se encarga de los parametros de error, y la marca “M1000” es una
marca para el monitoreo, destinada a activar alarmas. Dichas alarmas se producen cuando hay
un fallo de comunicacion y paran toda la maquina en el programa “Marcas de Parada”. La
marca “M10” esta destinada para mostrar la pantalla de alarmas en la pantalla.
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9.2.2.2. COM3. HMI

Nada mas pasar el PLC de STOP a RUN, activandose la marca “M1002” se activa la
comunicacion H87 teniendo la configuracion de 9.600 bps, 1 bit de STOP, paridad par y 8
bits de longitud de datos mediante D1109, estableciendo el modo ASCII con “M1320”, el
modo de 8 bits con “M1161” y se establece la direccion 1 con “D1255”.

Acto seguido, la primera receta que carga el HMI nada mas iniciar la maquina es la
receta 1 en su primer nivel, asi que activamos la receta 1 y cargamos también el nombre de la

receta y al registro que apunta al nivel para configurar desde el HMI.

Las operaciones para la configuracion de la pantalla, el indice de direccion de los
niveles es el registro “D21” que equivale a multiplicar por seis el nivel seleccionado, yendo

de seis en seis el desplazamiento de los niveles.

Cabe decir que los niveles 1, 5y 9 siempre estan activos, siendo el nivel 1, el nivel
mas abajo del palé y por donde empieza la maquina a envolver, el nivel 5 el nivel superior del

palé y el 9 el nivel inferior y donde la maquina termina su labor.

La marca “M30” se utiliza para mostrar en el HMI el bot6n de la altura por fotocélula
0 si es preestablecida.

Si se activan las alarmas de error de los variadores, si la recepcion es erronea y los
parametros son erréneos, se activa un registro “D10” que activa la pantalla de alarma para las

comunicaciones.

9.2.3. Recetas

Antes de proceder a explicar el guardado y la carga de las recetas, cabe explicar que se
han reservado una serie de marcas y registros dependiendo de diferentes variables.

Se han reservado unas marcas para saber si estan activos o no los diferentes niveles del
palé, aparte de para saber si el ciclo es con hoja, si la altura se detecta por fotocélula o es
preestablecida, si el ciclo tiene intervencién del prensor o no, si el ciclo es continuo o alterno

y si la receta esta seleccionada o no.

Luego para cada receta y clasificacion por niveles, se han reservado registros para los

diferentes parametros, como la altura que comienza el nivel, la velocidad del carro
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portabobina, la velocidad de la base giratoria, el tensado, el pre-estirado y el nimero de

envolturas.

Después de haber reservado estas marcas Yy registros para las variables, el

procedimiento de guardar se realiza de la siguiente forma:

Se selecciona la receta que nos interesa y se deben guardar los datos en la memoria
enclavada, para que asi no se pierdan los valores. Se pasan los dieciséis bits de la receta, es

decir, blogues de cuatro en cuatro bits, pasando asi a los 67 registros de espacio de memoria.

Para cargar los valores de la receta que vayamos a seleccionar, primeramente, se ha de
desactivar las marcas que indican que la receta esta activa, evitando asi la activacién de mas
de una receta a la vez. Cuando la receta sea seleccionada, se cargan los parametros guardados
de la receta a los registros destinados para indicar cual es el parametro a utilizar en ese

momento.

9.2.4. Alarmas de los niveles

Necesitamos tener un método en el que la maquina reconozca los diferentes niveles donde

va a trabajar, en este caso, se ha disefiado un sistema de alarmas por niveles.

Se hace una comprobacion de los diferentes registros almacenados donde guardamos
las alturas de los niveles, se va realizando una comparacion de la altura del nivel mas alto del
palé, que es el nivel cinco, con el resto de niveles Si el valor nunca es inferior al valor de la
altura inferior, es que esta activo el nivel correspondiente. Esta comprobacion se realiza con
cada nivel, ya que se puede elegir que suba nada mas hasta cierto nivel y no tiene porque ser
seleccionado todos. Si cumple que va realizando la subida del carro portabobina pasando por
los diferentes niveles, activamos marcas para saber que esta configurado correctamente. Si

ocurre esto indica que la transicion por los diferentes niveles esta realizadndose correctamente.
La comprobacién de los niveles se realiza en el sentido ascendente y descendente.

9.2.5. Niveles

En un primer lugar, se ha de pasar los valores de altura que obtiene la maquina en

centimetros a milimetros multiplicando o dividiendo el valor obtenido por cien.

Acto seguido, si el nivel 1 esta activado indicandose con un led verde en el HMI,

indica que el carro no esta en un nivel superior y se ha llegado a su altura. Esto lo sabemos si
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comparamos el resultado del contador “C239” que cuenta los pulsos del carro es mayor o
igual al registro “D813”, que es donde se registra la altura a la que esta el nivel 1, no esta
superado el nivel 1, y se activa la marca “M26” que indica que se esta realizando el ciclo de
envoltura en sentido ascendente, se realiza la activacion de la marca “M91” que indica que el
nivel 1 esta activo y por ello se pasan los pardametros de la receta a los actuadores. A su vez se
asigna valores al registro “D20” para mostrar los valores en el nivel del HMI y cuando se

Ilega al nivel 1.
Se realiza lo mismo para los diferentes niveles asignados en la maquina.

9.2.6. Contadores

Es necesario tener un contador de alta velocidad, en este caso elegiremos el “C239”, que
cuente los pulsos de la entrada X4, que corresponde a los pulsos del carro que nos da la altura

del mismo.

Elegimos un registro “D707”, que dependiendo de su valor decidimos si el conteo es

positivo 0 negativo.
El contador se pone a 0 cuando llega al limite inferior.

El contador “C239” toma dos registros para llevar la cuenta. Dicho valor lo pasamos al
registro “D500” que es enclavado, almacenandose y manteniendo el valor en el PLC para usar

dicho registro en las comparaciones de altura de los niveles del programa “Niveles”.

Si la deteccion de altura viene dada por célula fotoeléctrica, la altura hasta la que llegue
sera hasta que la célula fotoeléctrica se desactive afiadiendo 106 pulsos que equivale a los 23
centimetros, siendo esta la distancia que separa la parte superior del film hasta la célula

fotoeléctrica guardandose en el registro enclavado “D504”.
Se guarda el valor hasta que el carro tenga que bajar si el ciclo de hoja estuviera activo.

Por otro lado, si la altura del nivel 5 esta prefijada, el carro tendra que bajar 138 pulsos
desde esa altura registrado en la altura “D506.

El contador “C112” cuenta el nUmero de envolturas que se realizan, contando el nimero

de vueltas que da la base, este contador se pondra a 0 a lo largo de los programas.
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9.2.7. Estado Inicial

El primer ciclo del PLC (“M1002” se pone a 1 en el primer ciclo), se activa el estado
“M401” para tener una marca que indique que estamos en la primera etapa en el primer ciclo
del PLC, se desactivaran las marcas desde la M0 al M400 y desde la M402 hasta la M999,
salvo las destinadas a almacenar las recetas y las marcas especiales y ademas se pondran a 0

los contadores.

Se activa la receta 1, se pone a 0 el contador “C112” que cuenta el nimero de envolturas y
se activan los niveles 1, 5y 9 junto con la alimentacion del circuito de control que esta en la
salida YO del PLC, y también se pone a 1 el registro “D39” destinado a forzar los coils
(salidas digitales) del puerto COM2 a ON.

Al pulsar el boton “RESET” ponemos la maquina en el estado inicial reiniciando la marca
de la etapa del primer ciclo del PLC y moviendo el nimero necesario al registro “D10” para
cambiar la ventana del HMI.

En el flanco de subida de la marca “M402” que indica la activacién del Estado inicial, se
desactivan todas las marcas menos las destinadas a almacenar las recetas y las especiales y los

contadores.

Una vez en el estado inicial, se puede realizar el control manual por medio del HMI, pero
con “M402” activo como condicion.

Si se pulsa el botén de marcha y no hay ningun estado de parada “M18” y las alturas de
los niveles estan bien configuradas “M320” y “M321”, comienza el ciclo de marcha de
preparacion con la marca “M403”, estableciéndose las direcciones de giro de los motores

tanto para la marcha de preparacion como para la produccion normal en sentido ascendente.

9.2.8. Marcha de preparacion

Antes de iniciar la marcha de preparacion, se hace sonar la alarma durante 3 segundos.

Una vez la alarma ha sonado durante esos 3 segundos, se detiene la alarma y se procede a

bajar el prensor si esta habilitado en la receta, si no, se mantiene elevado.

Si la base o0 el carro no esta en fase, se procede a ponerlos en fase y cuando ambos estén
en la posicion correcta y en fase, y hallan pasado unos 3 segundos para que el prensor le dé

tiempo de subir o bajar, se pasa a la etapa siguiente.
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Si la maquina no estaba en fase, hace falta volver a pulsar el botén de marcha para

empezar la produccion, la marca “M405” se utiliza para indicarlo por la HMI.

9.2.9. Produccién normal en sentido ascendente

En esta etapa se sube el carro hasta la altura del primer nivel, que siempre esta activo,
estableciendo la frecuencia del carro que suele ser la misma que la programada en el control

manual.

Al llegar a la altura del siguiente nivel activo, se para el carro, se pone la base a girar,
tensando y pre-estirando el film que se aplicard. Todo ello con los parametros configurados
para ese nivel. Esto se realiza en el programa de Niveles, cuando el nimero de envolturas
realizadas sea igual a las contadas por el contador o se pulsa el botdn de envoltura manual, se

pasa de etapa, cuando la cantidad de envolturas sea igual a la cantidad parametrizada.

En la siguiente etapa, se sube el carro hasta la altura del siguiente nivel activo girando la

base y activando el tensado y el pre-estirado.

Una vez el carro llega a la altura del nivel superior activo, se espera a que la base se ponga
en fase, se para el carro, se gira la base y se activa el tensado y el pre-estirado. Si el nivel
alcanzado es un nivel intermedio, se vuelve a la etapa “M407” ya que realizard las mismas

acciones, pero si el nivel es el 5, se va a la etapa “M410”, finalizando el ciclo de envoltura.

En la etapa del nivel 5, simplemente se para el carro portabobinas, y cuando haya
realizado el numero de envolturas del nivel, se comprueba si el ciclo con hoja esta habilitado

0 no.

9.2.10. Produccion normal en sentido descendente

En este programa, si se produce un flanco de subida en la etapa que indica que se realizara
el ciclo con hoja, se restablecera los espacios de memoria desde la “M2001” a la “M2033” y

se activara la marca de comunicacién “M2000”.

Se comprueba si el ciclo es alternado o continuo, para esperar o no la pulsacion del boton

de marcha.

Si el ciclo es alterno y se ha pulsado el boton de marcha, se hace sonar la alarma durante 3

segundos y se pasa de etapa “M418”, que es la del comienzo del sentido descendente.
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Para empezar a descender, se debe cambiar la direccion del carro portabobina para que
baje hasta la altura del siguiente nivel activo, donde se debe parar el carro portabobina, poner
a girar la base que se le da un sentido antihorario y se activa el tensado y el pre-estirado. Todo
esto con los pardmetros configurados para ese nivel, también con el nimero de envolturas

realizadas sea mayor o igual a las contadas por el contador se pasa a la siguiente etapa.

Si el siguiente nivel alcanzado es un nivel intermedio, se vuelve a la etapa “M418”, si no

se pasa al nivel 9 que es la etapa “M421”

Se espera a que la base se ponga en fase para comenzar a contar las vueltas del nivel 9,
cuando se active la etapa “M420” se restablece las marcas desde la “M2001” hasta la

“M2033” y se activa la marca de comunicacién “M2000”.

Una vez terminado el nivel 9, se para todo, se hace sonar una alarmay se vuelve a la etapa
inicial “M402”.

9.2.11. Ciclo con Hoja

En esta etapa se baja el carro portabobinas unos 30 centimetros, que equivale a 100 pulsos

del encoder con respecto a la altura del nivel 5, ya sea preestablecida o por fotocelula.

Se cambia la direccion del carro para bajar, y cuando el carro haya bajado, se debe parar y
cuando la base de un pulso de que estéa en fase, parar la base, el tensado y el pre-estirado y se

sube el prensor para que el operario cologue la hoja encima del pale.

Una vez el operario coloque la hoja, presionara el boton de marcha para pasar a la
siguiente etapa, cuando se pulse el boton de marcha se hard sonar una alarma durante 3

segundos antes de continuar.

Tras sonar la alarma durante 3 segundos, se pone el prensor si se ha habilitado en la receta

correspondiente y se esperan otros 3 segundos hasta que se posicione.

Una vez esta posicionado, se activa la base, el tensado y el pre-estirado y da una vuelta a
la base para comenzar a subir, aparte de desactivarse la marca que indica que el nivel 5 esta

activo para que se vuelva a activar tras subir nuevamente.

El carro tras llegar nuevamente a la parte superior de la carga, se para el carro, se gira la
base y se activa el tensado y el pre-estirado. Cuando da una envoltura que equivale a 2 flancos

del sensor de la base giratoria, pasa a la siguiente etapa.
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9.2.12. Carro

En esta etapa, se trata del control manual y la marcha de preparacion del carro
portabobinas. Se ha de comprobar la etapa que esta (inicial o la marcha de preparacion), si no
esté la llave de seguridad activa, si no hay paradas o si la seta de emergencia no esta activa

tras esto se hace el control de subir o bajar el carro y poner el carro en fase.

Se parara el motor y se desactivaran las marcas de movimiento del carro si se activa el
interruptor final de carrera de seguridad bajo el mismo, a no ser que se use la llave sin estar la
seta de emergencia enclavada y se le dé a subir el carro y siempre que haya un flanco de

bajada en los interruptores finales de carrera del carro.

9.2.13. Base

Si se manda a poner en fase la maquina, se activan las marcas de poner carro portabobinas

en fase y la base en fase.

En esta etapa se tiene el control manual y la marcha de preparacion de la base giratoria
tiene dos sentidos: el sentido horario que se realiza si se presiona el botén en la pantalla de
giro horario, colocar la base o poner la maquina en fase. Y el sentido antihorario que solo
sucede si se presiona el boton en la pantalla.

Si no se da ningun caso anterior se para la base.

9.2.14. Prensor

En esta etapa se realiza el control del prensor. Si la marca del prensor esta activa, se baja
el prensor ya que es un piston de doble efecto. En cualquier caso, se debe de activar o

desactivar las salidas correspondientes del PLC para indicar que baja o sube el prensor.
9.2.15. Tensado
Se debe preparar unos parametros para el PID que controla el tensado del film.

El objetivo principal del control PID es que el sistema sea estable alcanzando el valor de

consigna lo mas rapido posible, sin crear muchas perturbaciones.

El rango soportado en el control proporcional es de hasta 30.000%, en este caso,
asignamos un valor de 200%, dejando a cero el integral y derivativo. Con esto minimizaremos

el error entre los errores.
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Configuramos el PID para un control hacia atras, es decir, haciendo una comprobacién del

valor presente medido menos el valor objetivo.

Ademas, se establece una Unica direccion de giro horario al tensado mediante el registro
“D708”.

Se hace una lectura del tensado y de la frecuencia del motor del tensado, cuando estas
sean iguales debido al control PID, leemos la memoria de la célula de carga mediante la
instruccion FROM vy la almacenamos en el registro “D612”, ya que ese valor sera el valor
objetivo de nuestro control PID.

Se activa el motor del tensado mediante el registro “D705”, comprobar rango con el
registro “D611” y ajustarlo para “D702”.

Si se presiona la pantalla el test de tensado, se activa la marca “M38”.

El test de tensado mediante control manual se activa el motor durante 5 segundos a unos
20 Hz.

9.2.16. Alarmas para el movimiento

Si el motor de la base giratoria se pone en estado “RUN” y no hay flancos en el sensor de

pulsos del carro portabobina, se activa una alarma.

A la velocidad minima de giro de la base giratoria, que es entorno a las 5 revoluciones por
minuto tarda unos 12 segundos en dar una vuelta, el limite serd de 20 segundos.

Si el motor del carro portabobinas se pone en estado “RUN” y no hay flancos en el sensor

de pulsos del carro portabobina, se activa una alarma.

Si se muestra la pantalla de fallo en la HMI, al pulsar el boton “RESET” se desactivaran

las marcas y se quitara la alarma de la pantalla, volviendo al estado inicial.

0.2.17. Parada para la seta de emergencia

Siempre que se puse la seta de emergencia, se va a activar la marca de emergencia “M35”,

registrando en el registro “D10” la informacion que se mostrara en pantalla del HMI.

Si esta activo el estado de emergencia, se debe de parar absolutamente todos los elementos

de la maquina.
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Al desactivar “M35” la marca de parada “M18” se pone a 0, si no hay ninguna otra marca
que la mantenga a 1.

9.2.18. Parada si hay algun obstaculo

Si se pulsa el interruptor final de carrera de obstaculo que se sitia bajo el carro

portabobina, la maquina para los motores.

Si se estd en el estado de obstaculo bajo el carro y se pulsa el boton de marcha, se

desactiva el estado de la parada.

Si se esta en el estado de obstaculo bajo el carro y se pusa el botén “RESET”, se vuelve al

estado inicial de la maquina.
9.2.19. Parada si se pulsa STOP
Si se pulsa el botdn de parada, la méaquina entra en el estado de STOP y para los motores.

Si se esta en el estado de STOP y se pulsa el botdon de marcha, se desactiva el estado de
STOP.

Si se esta en el estado de STOP y se pulsa el botén “RESET”, se vuelve al estado inicial

de la maquina.
9.2.20. Marcas de las paradas
Si alguna de estas marcas se activa, se para el movimiento de la maquina.
La marca “M35” corresponde a la parada de emergencia.
La marca “M36” corresponde a las paradas mediante el botdn de parada.
La marca “M37” corresponde a las paradas por obstaculos bajo el carro portabobinas.
Las marcas “M15” y “M16” corresponden a las alarmas para el movimiento.

Las marcas desde “M11” hasta la “M14” corresponden a comunicaciones con los

variadores de frecuencia que controlan a los diferentes motores.
Se reinicia la comunicacion al dar la orden de movimiento.

Se aplica un temporizador para ver el tiempo que pasa desde que se detecta el flanco en el

sensor de la base giratoria hasta que se para la base.
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Capitulo 10. Presupuesto

A continuacién, se muestra el presupuesto total de este proyecto. Cabe decir que la
pantalla tactil mencionada en el apartado 6.1.6 no la tomamos en cuenta como parte del
presupuesto debido a que es un elemento integrado en la maquina envolvedora Robopac
Rotoplat 508.

PRESUPUESTO DE LOS COMPONENTES

UNIDADES Descripcion Precio Unidad | Subtotal (€)
(€)

1 DVP-PS02 Fuente de alimentacion (220Vac - 30 30
24 Vdc)

1 DVP-12SE11T PLC Delta con Ethernet 340,74 340,74

incorporado 8ED/4SD transistor

1 DVP-16SP11T MODULO E/S 80 80

1 DVP-06XA MODULO E/S ANALOGICAS 141,071 141,071

1 DVP202LC-SL Mdédulo Exp. (24 Vdc) 2 367,83 367,83

entrada célula de carga

(20bits)

1 3G3MX2-DB007-EC 354443 AA034248R 507,18 507,18

OMRON MX2 Monofasico, 200-240VAC,
0,75/1.1KW(HD/ND), vector IP54 Custom
2 3G3MX2-AB004-E 379091 3G3M9316C 153.87 307,74
OMRON MX2 Monofasico, 200-240VAC,
0.4/0.55KW, 3.0/3.5A(HD/ND), vector

1 Interruptor diferencial 25A 40 40
1 Magnetotérmico Merlin Gerin Multi9 K32N C32 20 20
de 32A
TOTAL: 1.834,56€
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PRESUPUESTO MANO DE OBRA
HORAS Descripcion Precio/hora (€) Subtotal (€)
12 Conexion eléctrica 30 360
360 Programacion 40 14.400
TOTAL: 14.760€
PRESUPUESTO TOTAL
PRESUPUESTO COMPONENTES ‘ 1.834,56€
PRESUPUESTO MANO DE OBRA ‘ 14.760€

COSTE TOTAL: ‘ 16.594,56€
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Capitulo 11. Conclusiones/Conclusions

11.1. Conclusiones

Los elementos elegidos para automatizar la maquina envolvedora, tras su analisis
final, vemos que han sido Utiles y sobresalientes en su trabajo, tal y como fueron pensados y

disefiados para las actividades que desempefian.

Se entiende que una buena organizacion previa a la eleccion de los elementos y las
tareas que realizard la maquina es necesario en este tipo de proyectos, debido a que tras la
realizacion de su programacion es muy dificil retroceder o cambiar ciertas partes del
funcionamiento de la maquina, por eso hay que dejar claro desde el principio las actividades

que realizara.

A lo largo de todo el proyecto, vemos que la realizacién del mismo se ha efectuado
correctamente, por lo tanto, si hacemos un anélisis del estado previo y posterior de la maquina
envolvedora, se vuelve evidente que el sistema ha ganado en fiabilidad, debido a que todo el
trabajo es gobernado por el PLC, uno de los sistemas con mayor preferencia en la

automatizacion industrial a lo largo de muchos afios.

Asi, mejoramos las funciones de fabrica de la maquina envolvedora, dando libertad a
la programacion y afiadiendo asi varias funciones, como puede ser el aumento del numero de
recetas o la modificacion del HMI que podra mostrar en el futuro, por ejemplo, el producto
correspondiente con el que se esta trabajando. Igualmente, permitird tener un control

exhaustivo de todos los parametros de la maquina.

También se podra establecer una comunicacion con la empresa, pudiendo asi
conectarse con el sistema SCADA y sus histéricos, lo que proporciona informacion del uso de
la méaquina en todo momento. Esto nos sera util en los proyectos futuros para la trazabilidad
de la mercancia y también tiene relacion con los mantenimientos automatizados que mantiene

dicha empresa, teniendo un control sobre las fechas de cuando deben realizarse.

Podemos concluir el proyecto con la maquina envolvedora esta lista para su uso. Pero
manteniéndose a la espera del cuerpo técnico de disefiar las futuras funcionalidades extra que

les afiadiran, siendo estas de utilidad en el proceso productivo de la empresa.
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11.2. Conclusions

The elements chosen to automate the wrapping machine, after his final analysis, we
see that they have been useful and outstanding in their work, as they were intended and

designed for activities which play.

A good organization prior to the choice of items and tasks that will make the machine
is necessary in this type of projects, since after the completion of its programming, it is very
difficult to reverse or change certain parts of the operating the machine, that must be clear
from the outset the activities which take place.

Throughout the entire project, we can see that the realization its has been carried out
correctly, therefore, if we do an analysis of the before and after State of the wrapping
machine, becomes obvious that the system has gained in reliability, due to all the work is
governed by the PLC, one of the systems with greater choice in industrial automation over the

years.

Thus, we improve the functions of the machine factory wrapping machine, giving
freedom to the programming and adding several functions, such as the increase in the number
of recipes or the modification of HMI that can be displayed in the future, for example, the
product corresponding with which they are working. Equally, it will allow to have an
exhaustive control of all parameters of the machine.

Also can be established communication with the company, and can thus connect with
the SCADA system and its historical, which provides information of the use of the machine at
all times. This will be useful in future projects for the traceability of ware and also has
relationship with automated maintenance that keeps the company, taking control over the

dates of when it should be.

We can conclude the project saying that wrapping machine is ready for use. But
waiting for the technical staff to design the future extra functionalities that will add to it, these

being useful in the productive process of the company.
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Anexo |. Guia Gemma

En este anexo, se adjuntara la guia Gemma explicada en el capitulo 6 de este mismo proyecto,

se estructura en una presentacion de la guia Gemma, y los diagramas de grafcet de los

diferentes estados implementados.

LEYENDA

START
STOP
RESET
EM

SUSEM
ON

MARCA ETAPA X

SBASE

FC_BOB?

FC_BOB|

FCOBS

PRENSOR
FOTOC

CICLO CONTINUO

CICLO ALTERNO

CICLO CON HOJA

SC
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Boton de START de la maquina
Boton de STOP de la maquina
Boton de RESET de la maquina
Seta de emergencia
Boton suspension de emergencia para el
carro portabobinas.

Encendido de la maquina envolvedora
Marca activa de cualquier etapa, se usa para
ir a la etapa activa.

Sensor de la base giratoria, para indicar si
esta en fase
Interruptor final de carrera superior del carro
portabobina
Interruptor final de carrera inferior del carro
portabobina
Interruptor final de carrera si hay obstaculos
en el carro portabobina
Prensor activo (Baja el Prensor)
Fotocélula
Indica que se ha seleccionado el ciclo de
envoltura continuo
Indica que se ha seleccionado el ciclo de
envoltura alterno
Indica que se ha seleccionado el ciclo de
envoltura con hoja

Subir Carro portabobina
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BC Bajar Carro portabobina
MH Rotar base giratoria en sentido horario
MA Rotar base giratoria en sentido antihorario
SP Subir Prensor
BP Bajar Prensor
FASEC Poner en fase el carro portabobina
FASEB Poner en fase la base giratoria
TEST Test del tensado
HOME Boton HOME
ALTURA ACTUAL Altura actual en la que esta la maquina
NIVEL1SUP Nivel 1 superado
NIVEL2SUP Nivel 2 superado
NIVEL3SUP Nivel 3 superado
NIVEL4SUP Nivel 4 superado
NIVEL5SUP Nivel 5 superado
NIVEL6SUP Nivel 6 superado
NIVEL7SUP Nivel 7 superado
NIVEL8SUP Nivel 8 superado
NIVEL9SUP Nivel 9 superado
NIVEL 1 ACTUAL El nivel actual es el nivel 1
NIVEL 2 ACTUAL El nivel actual es el nivel 2
NIVEL 3 ACTUAL El nivel actual es el nivel 3
NIVEL 4 ACTUAL El nivel actual es el nivel 4
NIVEL 5 ACTUAL El nivel actual es el nivel 5
NIVEL 6 ACTUAL El nivel actual es el nivel 6
NIVEL 7 ACTUAL El nivel actual es el nivel 7
NIVEL 8 ACTUAL El nivel actual es el nivel 8
NIVEL 9 ACTUAL El nivel actual es el nivel 9
N.° VUELTAS ENVOLTURAS Numero de vueltas para las envolturas
N.°VUELTAS DE NIVEL Numero de vueltas del nivel
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AL PARADA EN EL ESTADO INICIAL

D1: PARADA DE EMEAGENCIA

AESET, EM, SUSEM, START, STOP
AB: PUESTA DEL

SISTEMA EN EL
ESTADD INICIAL

ON, EM, START, 505EM

MUESTRA
RES

EN
PANTALLA

RESET, EM, START, SUSEM, STOP

AL: PARADA EN EL ESTADD INICIAL

RESET, EM, START, SUSEM, STOP

AL PARADA EN EL

ESTADO INICIAL
~—1— RESET, EM, START, SUSEM
MUESTRA PARAR —_— R —_— —_— —_—
STAND-BY SUBIR MOTOR NIVELL NIVEL 2 N 3 NIVEL 4 NIVELS NIVEL 6 NIVEL 7 NIVELE NIVELS
EN PRENSCR | ¢ SUPERIOR | SUPERIOR | SUPERIOR | SUPERIOR | SUPERIOR | SUPERIOR | SUPERIOR | SUPERIOR | SUPERIOR
PANTALLA TENSADD
PARAR
START T, EW, g | motor | AR | AVELT | BVELZ | RRES | RvELe | RwEs | NELe | BvELZ | NvEs | Awes
SUSEM, STOPT BORINA PRE BASE ACTUAL ACTUAL ACTUAL ACTUAL ACTUAL ACTUAL ACTUAL ACTUAL ACTUAL
MARCA ETAPA X ESTIRADO
MANUAL, START, EM, _
SUSEM, STOPT STARTT, EM, 5L |, STOP T, MARCA ETAPA X
MARCA ETAPA X
Fd: MARCHA DE F2: MARCHA DE
VERIFICACION PREPARACION
SIN ORDEN
Al PARADAENEL
ESTADO INICIAL
START T, EM, SUSEM, STOP T, MARCA ETAPA X
F2: MARCHA DE
MARCA PREPARAOON
ETAPA
o
STARTF, M, SUSEM, MARCA ETAPA X
SBASE
I'E_I}I':I&L as
ACTIVAR
MOTOR MARCA ACTIVAR MAACA MARCA
MOTOR
BOBINA 1 BASE 3 5
BAJADA
—1—FC_BOBY, ——sBASE L MARCA
PRENSOR PRENSOR
PARAR PARAR
MOTOR \.m;zm MOTOR P;:D::Sﬁ O
BOBINA BASE :
T
MARCA il
4
MARCA
8
CT=1
F1: PRODUCCION NORMAL F1: PRODUCCION NORMAL
NIVEL 9 ACTUAL | | FC_BOBL
F3: MARCHA DE CIERRE
SBASE  FC_BOBJ FC_BOB  SBASE FC_BOBA
sk F & s s
PARAR | PARAR i PARAR
motor | moror | MR P;L-!E(I:?R MOTOR
BASE BOAINA | ESTIRADO - TENSADOD

_l_c,

1

AL: PARADA EN EL ESTADO INICIAL
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F2: MARCHA DF PREPARACION

T=1

RESET

ACTIVAR
MOTOR
BOAINA

ACTIVAR
MOTOR

PRE:
SUBIDA | ESTIRADD

ACTIVAR
MOTOR
TENSADO BASE

PARAR
MOTOR

MARCA

F1: PRODUCCION NORMAL

MIVEL 1, NIVEL 1 SUPERIOR, —_——— J— —_—— NIVEL 5, NIVEL 5 SUPERIOR,
—— ATURA ACTUAL > ——NIVEL 2, NIVEL 2 SUPERIOR, —— NIVEL 3, NIVEL 3 SUPERIOR, —4— NIVEL4, NIVEL 4 SUPERIOR, —— [(ALTURA ACTUAL > | | FatoC )
TURA NVELT 'ALTURA ACTUAL > ALTURA NIVEL 2 ALTURA ACTURL = ALTURA NIVEL 3 ALTURA ACTUAL > ALTURA NIVEL4 ALTURA NIVEL S
WIVEL1 NIVEL 2 NIVEL1 WIVEL 3 MNIVEL 2 NIVEL4 NIVEL 1 WEL 1 MNIVELZ
ACTUAL ACTUAL | SUPERIOR ACTUAL | SUPERIOR ACTUAL | SUPERIOR SUPERIOR | SUPERIDR
MARCA MARCA NVELL | MARCA WvEL2 | MiveLs | marca NviLd | wiveLa
10 1 suptrion | 12 SUPERIOR | SUPERIOR | 13 SUPERIOR | SUPERIOR.
- NVELS | marca
1= acruaL | 14
FARAR ACTIVAR
MOTOR | moToR | ACTVAR | ACTIVAR | yycen
MOTOR MOTOR
soana | pae e | tinenno | 15
SUBIDA | ESTIRADO
NE YLELTAS ENVOLTURAS 2 Ne
VUELTAS NIVEL
MARCA
16 _
NIVEL S ACTUAL ——CICLO HOIA, TICLO CONTINUD
| MIVEL 5 ACTUAL ACTIVAR
maoTor | marca
BOBINA 20
MARCA BAlADA
17
—t—300 mm
ON, EM, 5TART, SUSEM. SRASE  SAASE  SBASE  shase
FARAR
PARAR PARAR
ey MOER | motos | a0t | motos
commano | 2452 TENSADO
MARCA Jana | mearca
18 21
BORINA
——START T, EM, SUSEM
CICLD ALTEANO, TICLD CONTINUD PRESOR
paran | Panar
motor | Motor | FARR I warcs BAIAR ™ MARCA
PRE PRENSOR
—1—CICLO CONTINUD B0BMA | orie | BrsE 1 NS0 n
START-, EM, SUSEM —1—T/24/6s | | PRESDR
ACTIVAR ‘;‘\%’;"6‘:‘ ACTIVAR
——300 mm motor | MOTOR | woron
BASE ESTIRADO TENSADO
ACTIVAR | ACTIVAR
MmoToR | moTor ﬁ;f;: RESET | MaRCA
soBiNa | pRE- s 0 23
BamDa | EsTRADD :
ACTIVAR
MOTOR '“%' M‘;’;‘:“ B
TENSADO
niIvEL 8 NIVELD ACTIVAR
NIVEL &, NIVEL 6 SUPERADO, —|— nIvEL 7, WIVEL 7 SUPERADD, NIVEL &, NIVEL & SUPERADO, ﬁ:&s::)n%rum ) MOTOR | MARCA
ALTURA ACTUAL > ALTURA NIVEL & ALTURA ACTUAL » ALTURA NIVEL 7 ALTURA ACTUAL » ALTURA NIVEL & ALTURA ACTUAL BOBINA 24
SUBIDA
NIVELE | NIVELS NvELT | NIVELS nvers | wveLs NIVELD | ALTURA ACTUAL 2 ALTURANIVELS ||
actuaL | actuaL actuaL | superior acTuaL | supErioR ACTUAL FC_8oBT
FARAR
MARCA NIVELE MARCA NIVELS NIVELT NIVELS MOTOR MARCA
27 SUPERIOR | 28 SUPERIOR | SUPERIOR SUPERIOR 25
BORINA
MARCA NIVEL®
it SUPERIDR SBAsET:
1 NIVELS
et SUPERIOR
PARAR | ACTIVAR
wmoTor | motor | ACTIVAR | ACTIVAR | - pppe,
MoTor | moTor
somina | pRe e | teweene | 3 NIVEL?
BAJADA | ESTIRADD b SUPERIOR
NE VUELTAS ENVOLTURAS >
e VUUELTAS NIVEL
MARCA
0
MARCA
32
NIVEL 3 ACTUAL

NIVEL 9 ACTUAL | | FC_BOBL

F3: MARCHA DE CIERRE
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CUALQUIER ESTADD

M
D1: PARADA DE EMERGENCIA
MUESTRA PARAR — R— — — — — — — —
———— STAND-BY SUBIR NIVEL 1 NIVEL 2 NIVEL 3 NIVEL 4 NIVEL 5 NIVEL & NIVEL 7 NIVELE NIVELS
+ —— MOTOR —_— —
START, SUSEM, STOP, EM T || FCOBS EN PRESOR SUFEAIOR | SUPERIOR | SUPERIOR | SUPERIOR | SUPERIOR | SUPERIOR | SUPERIOR | SUPERIOR | SUPERIOR
PANTALLA TENSADO
PARAR - - - - - -
paan | mortos | AR | SWELT | NhELz | NVEs | NveLs | Rvers | Niels | Aves | Wwele | Rves
BORINA PRE BASE ACTUAL ACTUAL ACTUAL ACTUAL ACTUAL ACTUAL ACTUAL ACTUAL ACTUAL
ESTIRADD -
I AB: PLESTA DEL
$ SISTEMA EN EL
| ESTADO INKCIAL
—1— START, STOP, SUSEM, FCOBS  START, STOP, RESET, SUSEM, FCOBS, EM, 5C
SC
k.
ACTIVAR
MOTOR
BOBINA
SUBIDA
START, STOF, RESET, SUSEM, FCDBS, EM, 5C
AB: PUESTA DEL
SISTEMA EN EL
ESTADOD INICIAL
AZ: PARADA SOLICITADA
F1: PRODUCCION NORMAL EN UN ESTADO DETERMINADD
STOP-T, EM, SUSEM, STARTT T=1
A3: PARADA SOLICITADA Ad: PARADA OBTENIDA
EN UN ESTADO DETERMINADD
PARAR | paraR
moton | JARR

EST) Rﬂ-DO TENSADD

START T, EM, SUSEM, STOF, MARCA ETAPA X

Ad: PARADA OBTENIDA F1: PRODUCCION NORMAL

AL: PARADA EN EL ESTADO INICIAL

MANUAL, START-T, EM, SUSEM, STOPT, MARCA ETAPA X
F4: MARCHA DE
VERIFICACION SIN
ORDEN
ON, EW, START, SUSEM
NTERFAZ
DESPLATAMIENTO
MANUAL

*

'8P, FASEC, FASER, TEST P, FASEC, FASEB, TEST TP, FASEC, FASEB, TEST BP, FASEC, FASER, TEST BP, FASEC, FASER, TEST

ROTAR MESA
SUBIA BAIAR MESA SENTIOO SUBIR
CARRITO CARRITO SENTIDO ANTI- PRENSOR
HORARIO
5Cd || FC_BOR 8L || ﬂ:_BDBv. MHJ . MaL . Pl

5C, BC, MH, M, 57, 5C BC, MH, A, 57, 5C, BC, MH, MA, 57, 5C, BC, MH, M, 5P, SC.BC. WH, MA, 57,

w*
*
5C, BC, MA, MA, 57, 5CBC WH, WA, 5F, 5C,BC, WH, MR, 57, 5C. BT, MH, MA, 5P,
8P, FASEC, FASEB, TEST BP, FASEC, FASES, TEST WP, FASEC, FASER, TEST BP, FASEC, FASER, TEST
AR PONER PONER ACTIVAR
v CARRD MESA MOTOR T
: EN FASE EN FASE TENSADO
s
[ FASECL FRSERL
|| Fe_BOBL || smAsE PARAR
wotor | T
TENSADD
TesT .
*
——oME
-
A6: PUESTA DEL
SISTEMA EN EL
ESTADO INICIAL
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Anexo |l. Datasheets

Se adjunta en este anexo los datasheets de los diferentes elementos seleccionados, se

estructura de la siguiente manera:

e Datasheet controlador l6gico programable (PLC) Delta DVP-12SE11T
e Datasheet modulo I/O digitales DVP-16SP11TS

e Datasheet modulo I/0O anal6gicas DVP-06 XA

e Datasheet modulo célula de carga DVP-01LC

o Datasheet fuente de alimentacion DVP-PS02

e Datasheet variador de frecuencia OMRON MX2 Inverter

e Datasheet pantalla Kinco MT4414T
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2014-04-30

DVP-SE A

. 5012614903-035D
Instruction Sheet

Bilgi Dokiimani
£ K M B
£ & W #
Natwork Type Advanced Slim PLC
Network Tipl Gellgmls Modiler PLC

i R Y 3
bk 3 g b

A AELIA
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Thank you for choosing Delta DWVP-SE. DVP-3E is a 12-point (801 + 402 PLC MPU, offering
various instructions and with 16k steps program memary, able to connect to all DWP Slim type
series extension modules and high-speed extension modules, including digital 110 (max. 480 /0
points) and analog modules (for A/D, DA conversion and temperature measurement). 2 points
of 100 kHz and 2 paints of 10 kHz high-speed pulse output satisfy all kinds of applications.
OWP-SE is small in size, and can be installed easily. Users dao not have to install any batteries in
OVP-5SE series PLCs. The PLC programs and the latched data are stored in the high-speed
flash memories.

EMN & DVP-SE iz an OPEN-TYFE device. It should be installed in & contral cabinet free of
airbaorne dust, humidity, electric shock and vibration. To prevent non-maintenance staff
from operating OWP-SE, or to prevent an accident from damaging DVP-5E, the control
cahinet in which DVP-5E is installed should be equipped with a safeqguard. For example,
the control cahinet in which DVP-SE is installed can be unlocked with a special tool or
key.

EMN # DO MNOT connect AC power to any of /O terminals, otherwise serious damage may occur.
Please check all wiring again hefore DYP-SE iz powered up. After DVP-SE is
disconnected, Do NOT touch any terminals in a minute. Make sure that the ground

terminal @ on OWVP-SE is correctly grounded in order to prevent electromagnetic
interference.

FR # DVP-SE estun module QUWERT. |l dait &tre installé que dans une enceinte protectrice
(boitier, armoire, etc.) saine, dépourvue de poussiére, d'humidite, de vibrations et hars
d'atteinte des chocs électriques. La protection doit éviter que les personnes nan
hahilitees a la maintenance puissent acceder a l'appareil {par exemple, une clé ou un
outil doivent &tre necessaire pour ouwrir a protection).

FR & MNe pas appliguer la tension secteur sur les hornes d'entréesfSorties, ou l'appareil
DVP-SE pourra Etre endommagé. Merci de verifier encaore une fois le cablage avantla
mise sous tension du DVP-5E. Lors de la déconnection de I'appareil, ne pas toucher les
connecteurs dans la minute suivante. Verifier que la terre est bien reliée au connecteur

de terre ® afin d'eviter toute interference electromagneétique.

= Product Profiles

16 /3_ 0
g
L~
B IIATS] 3 E’““’“’“‘E’“’“’“’“’EF a ..
L 14
i ) 1o o
-1 1 15
- " s
12
12
| = ;
] B
= [Figure 1]
nit. mm
POWER, RUN, ERROR, COM 1 indicator . Mameplate

 RUMNISTOR switch

. COM1 part (Mini USE)

i terminals and COM 3 comm. port (RS-485)
2 point and COM2 COM 3 indicatar

. Ethernet communication port

. DIMN rail clip

_Maounting hole for extension maodule

m Electrical Specifications
Model DVP12SE11R
24 WDC [-15 to 20%)

. Right-side extension port

. DIM rail mounting slat (35mm)

. Extension unit clip

- COM2 cammunication port (RS-485)
_Mounting rail for extension module
DI power input

. Left-side module connection port

fwa] BN Fax] F0Y 5N FIEY ACY
m|m| o]k —=]o]o

OWVP12SENT
[tem

Power supply voltage

(with counter-connection protection an the polarity of DC input power)
OYPPS01/PS02: input 100 to 240 YAC, output 24 WOC A (PS02: 24)

Connector

European standard removable terminal block (Pin pitch: 3. 5mm)

Ciperation

Maximum pawer loss time is 10ms or less.

Inrush current

Max. 7.5 A@24 VDC, It = 0.25 A™S

Fuse capacity

2.5 Af30vDC, Pohyswitch

Power consumption

1.8 [ 1.5W

Power protection

With counter-connection protection on the polarity of DC input pawer

Insulation resistance

=5 MO (all /O point-to-ground: 500 YDC)
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'Wodel
[tem

DvP125E11R OWP12ZSENT

MNoise immunity

ESD(IECE1131-2, IEC 61000-4-2): 8k Air Discharge

EFT(IEC 61131-2, IEC 51000-4-4): Power Line: 2kV, Digital [/0: 1kv,
Analog & Communication 13 1KY

RS (IEC 61131-2, IEC 61000-4-3): Z6MHz ~ 1GHz, 10%/m

Grounding

The diameter of grounding wire cannot be smaller than the wire
diameter of terminals L and M (All OV P units should be grounded
directly to the ground pale].

Operation { storage

Operation: 0 to 55°C (ternp ), 20 to 82% (humidity), Pollution degree 2
Storage: -25to 70°C (temp ), 5 to 85% (humidity)

Sibration / shock

International standards: IECE1131-2, |[EC BB-2-B (TEST

resistance FC)WECE1131-2 & IEC BB-2-27 (TEST Ea)
Yieight (g) 145 [ 135
Spec. |nput Foints
ltermns 24 %DC (-15 to 20%) single comman port input
Input Ko 0 to %2 | 3 to X7
Input type DC (SINK ar SOURCE)
Input current (£10%]) 24 VDT 5 mA
Input impedance 4.7 ki
Max. frequency 100 kHz | 10kHz
Action Off = On = 15 WD
level Cn = Off = 5VDC
Response | Off = On = 2.5 us = 20 s
time Cn = Off < hus < &0 us
Filter time Adjustable within 0 ~ 20ms by 01020 (Default: 10ms)
Spec. Cutput Points
Iterms Relay Transistar
Cutput Na. V0 to Y3 Y0, Y2 1, a
fax. frequency 1Hz 100 kHz 10 kHz

VWorking voltage

250WAC, <30 WDC 5 to 30 vDC M

Resistive | 1.5 A/ point (5 A/COM) 0.5 A/ point (2 A/COM)
Max Inad | Inductive F 15 (30 VDC)
Lamp 20 WDCH 00 WAC 2.5W (30 VDC)
Response | Off = On 2 s e 20 s *
fime on o OF Approx. 10 ms T s

#1: UP, ZP must work

with external auxiliary power supply 24 VDC (-15 to +20%), rated

consumption approx. 1mAfpoint.

#2: Life curves

T T T
3,000 g ‘EID\-"AF.relsistiual
7,000 M 30 DL, inductive (5 7ms)

]
oo, h L tep .
1,000 o= Y -‘240 \I-"AE ; |nduc.1||ue (coso=0.4)
- ", 120 WA inductive (cos o=0 4
s00 :ii-xs. i ¢ )

£ "
= 2 Pl
FR s
2 3 M
E 100 e =
o A &L;‘F;"s@)l e,
01 pz0z 0507 1 2 Efr:iﬁm [Figure2 ]
#3: Load =0 .5A
m I/0 Configuration
Model Input Clutput [/C Configuration
Paint Type Paint Type Relay Transistar
505 515
0 Ho
Al 1
2 HI
ODvR123E1TR Relay W3 3
He W
5 HE
R HE
g oc 4 W7 WT
(Sink Or Source) &1 ]
o M
i 2
w2 3
DVP12SENT Transistar iE] ;;‘
i 55
C Ot + C O3 +
btz - C Oht3 -
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= Dimension & Installation

Flease install the PLC in an enclosure with sufficient
space around it to allow heat dissipation, See N D
[Figure 3].
¢ Direct Mounting: Use M4 screw according to the «=» DVPMPU &

* DIN Rail Mounting: vhen mounting the PLC to %

%

F
Y
D D

dimension of the product.

3
D>50mm
) 4

Aomm DIM rail, be sure to use the retaining clip to
stop any side-to-side movement of the PLC and
reduce the chance of wires being loose. The retaining clip is at the bottom of the PLC.
To secure the PLC to DIM rail, pull down the clip, place it onto the rail and gently push
it up. Te remove the PLC, pull the retaining clip down with a flat screwdriver and gently
remove the PLC from DIN rail.

m Wiring

1.

Use 22-162WG (1.5mm) single or multiple core wire

on IO wiring terminals. See the figure in the right hand

side forits spedification. PLC terminal screws should be i
tightened to 1.90 kg-cm {1.6% in-lbs) and please use only _*_‘\_
BO/TEYC copper conductor,

22-16ANG

=1.9mm

. DO MNOT wire empty terminal. DO NOT place the 110 signal cable inthe same wiring

circuit.

- DO NOT drop tingy metallic conductor into the PLC while screwing and wiring. Tear

off the sticker on the heat dissipation hole for preventing alien substances from
dropping in to ensure nommal heat dissipation of the PLC.

+ Power Supply

The power input of DVF-SE is DC. When operating DVP-SE please note the following
points:

1.

The poweris connected to two terminals, 24 VD and 0%, and the range of poweris
204 to 288 VDC. If the power voltage is less than 17.5 VDC, the PLC will stop
running, all outputs will go "Off", and the ERROR indicator will start to blink
continuoLsly.

. The power shutdown for less than 10ms will not affect the operation ofthe PLC.

However, the shutdown time that is too long or the drop of power voltage will stop the
operation of the PLC, and all outputs will go off. ¥When the power retums to nomoal
status, the PLC will automatically resume the operation. (Flease take care of the
latched auxiliary relays and registers inside the PLC when doing the programming).

¢ Safety Wiring

since DVP-SE is only compatible with DC power supply, Delta’s power supply modules
(DVPPS01/DYPPS02) are the suitable power supplies for DYWP-SE. Wye suggest you
install the protection circuit at the power supply terminal to protect DWPFS01 or
DWPPS02. See the figure below.
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1
2A
1—[—2— L
MPU [#11eTs]
| % AcDC T 1| N {DG supply) | Module
@ ® | ®
Guard av 24V
Limk l—pm +24V
i 240 240
® i 7 DvPPEOV/DVPPSEO2 [Figure 4]
@ AC power supply: 100 ~ 240WAC, 80/60Hz @ Breaker

&

Emergency stop: This button cuts off the system power supply when accidental
emergency takes place.

@ Power indicator & AC power supply load

® Power supply circuit protection fuse (2A) @ DVPPSOIDVPPSOZ

@ DC power supply output: 24 VDC, 500 mA @ DWP-PLC (main processing unit)
@ Digital /0 module

¢ Input Point Wiring

There are 2 types of DC inputs, SINK and SOURCE. (See the example below. For
detailed point configuration, please refer to the specification of each modsl )

« DC Signal IN = SINK mode * DC Signal IN - SOURCE mode
Input point loop equivalent circuit Input point loop equivalent circuit

“24v
G 3 245
. o

74
el 3 |
x} o L —{ =iz |
KO [

| SEEAE

HX
==

[ Flgure5 ] [Figures]

¢ OQutput Point Wiring

1. DVP-5E has two output modules on it, relay and transistor. Be aware of the
connection of shared terminals when wiring output terminals.

2. Relayoutput termminals, YO to Y3 of relay models use CO common paort. Ses [Figure
71 When the output points are enabled, their cormresponding indicators on the front
panel will be on.

3. Transistor output terminals, Y0 to Y3 of transistor (NPNY models use UP, ZP
common port. See [Figure 8]

LT | [oReR

CO YO Y Y2 Y9 [Figura 7] UP ZP YD Yi Y2 Y3 [Figure 8]

4. Isolation circuit: The optical coupleris used to isolate signals between the circuit
inside PLC and input modules.
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& Relay (R) output circuit wiring

[cojyo|Y1]Y

T 1Fgures]
PLG Relay PLC Ralay Larger pawer and
output Smaller powar & ¥ fraquent onfoff
> L vDC d—p = VDC
D I+ D ZD T+
— lco Co
D: 1N4001 diade or aquivalant campanent D: 1N4001 dlode or equivalent companent
I FI’III’. 108 l ZD: sV Zenar. SWW [ Flﬂum 10b ]
PLC Relay oulp:t AC loadl
1 ,j R: 100~1209Q
C:0.1~0.24uF
] u
R C
c1 [Flgura 11]
@ DC power supply @ Emergency stop: Uses external switch

@ Fuse: §to10A fuse atthe shared terminal of output contacts to protect the output circuit

@ Transient voltage suppressor (SB360 3A B0V Extends the life span of contact.
1. Diode suppression of DC load: Used when in smaller power [Figure 10a]

2. Diode + Zener suppression of OC load: Used when in larger power and frequent On/Off
[Figure 10b]

& Incandescent light (resistive load)

® Absorber; Reduces the interference on AC load [Figure 11]

* Transistor (T) output circuit wiring

UPJZRIY0|¥1]¥2 | Y3 |

@ [Figura 12]
PLC Translator
UP output
Smaller power T UP
_ P Laryer powar and
l Y ___"' frequant anioft .
| o T i lad T
' 3 D D ]-
_—1ZP 1- T
D: 1N4001 dlode or equivalent component D: 1N4001 diode or equivalent companent
[Figure 13a] ZD: 9V Zanar, 5W R

T DC power supply @ Emergency stop @ Circuit protection fuse

13-09-17
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@ The output of the transistor modelis "open collector”. If YO/ is set to pulse output, the
output current has to be higger than 0.1 Ato ensure normal operation of the model.

1. Dinde suppression: Used when in smaller power [Figure 13a]
2. Diode + Zener suppression: Used when in larger power and frequent On/Off [Figure 13b6]

& Manually exclusive output: For example, Y2 and Y3 control the forward running and reverse
running of the mator, forming an interlock far the external circuit, together with the PLC
internal program, to ensure safe protection in case of any unexpected errors.

+ RS-485 Wiring

@|D+|D-|SG| ®|D+ID-|SGI [T 1T D+®
olal | ww -

@ @

Figure 14

@ Master node @ Slave node @ Terminal resistor @ Shielded cahle

Noke:

1. Terminal resistors are suggested (o be connected to master andthe fast siave with resistor vaile of
72000,
2. To ehsuie communication quality, piease apnly dolble shicided twisted palr cable (20AWAZ) for wiring

+ Ethernet (R145) Wiring

FPlease use the twisted pair CAT-2e to connect the Ethemet RJ45 communication port.

@ T+ B N/C
Eﬂﬂﬂ_ﬂﬂlﬂ & Tx- & Rx-
@ Rx+ @ N/C
8-1 @ N/C ® N/C

Mote: The DVP-SE series PLC is equipped with the Auto MDI/MDIX function. It does not need
any jumper wire when it connects to the network device.

+ Setting the Ethernet

The DVP-5E series PLC contains a built-in Ethernst communication port. Users have to
set the network parameter before the PLC connects to other network devices. The
default parameter setting values are 192 16581 5 (the IF address) and 255 255 255 0
{the subnet mask). Users can set the parameter by using DCISoft, or by using the PLC
program to write the values into the netwon control register (CR).

* Software: Start the DClsoft, and connect the PC to the DVP-5E senes PLC through
the ehternet cable. Enter "Communication Setting” page in DCISoft, and choose
"Ethemet” communication port. Then, click "Search” to search for the picture
reprasenting the DVWP-3E series PLC. After users dick the picture twice, the setting
page appears. Finally, enter the related parameters, and click "Apply" to finish the
setting.

® PLC program: Users use the instruction "To" to write the IF address (CR#85, 89) and
the subnet mask (CR#390, 91). For example, when the IP address is 192.168.1.5,
users write 192 168 (H'C0AS) into CR#89, and 1.5 into CR#38 (H'105).

Mote: When users use the instruction "From/To" to read the data from the network

control register and write the data into it, the module numberis K108,

® Precision of the RTC (Second/Month)

Temperature
(°CI°F) 0/32 25077 551131
M aximum errar
(Second) -7 52 -132

Duration in which the RTC is latched: Two weeks
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2006-05-05 1. Status indicator (Power, RUN and ERROR) 4. Extenssion port Spechication Ramark
2. 140 port for program cammunication {RS-232) 9. Extension unit clip ' B4 Fuils PO-PEL
3 DN ral o 10 DIN rail {35y Inde Rela 2 E(-01026) F (-01028]
constart | DEHEIE 18 B 32760 +3276T 32 Bl 214 TABIBAB~+2 187 GEIEAT
4. 1#0 terminals 1. RE-485 Communication port " [HexadeaimalH 18 bt D00~ FFFF & aif 10GO0000~FFFFFFFF
htzo: v el e com twfindustrialawtomation) 5011608703-ZSE4 i i Progranm weilciead commu icalion porl RE-2320, Bantia hanclon somimnuncaion po-l
5. G point indicator 12. Mounting rail of the extension unit Serial Commuricatinn Part RS-485 (contraiiad hy the RS cammand). The NF| T inus ter-spadific drive commands are
R 6. Mounting hole of the extension unit 13. DG Power input i cludod o wel
hﬁomﬁmsamb__m ._IOQ‘_O 7. Nameplate 14, RUNISTOF switch * Additional remark: Refer to the PLC Technigue Application Manual for relevant special relays and data registers.
2.3 Model Numbers 3.2 General Specifications
DVP-SS Controller
. % Standard Function MPLI e il _ s _ DVPOSSMHIN | DVFCESNIIRT | CVROasFI1RT 7 DVREEFHRT
Instruction Sheet T R | TRV 50T ot canrtos o s S P s
ol P [IEIICEK a2 R e wer Susply YEHSA2 | ¢ t50i80Ha) | polarity is incladad)
Foinl Te =
Within 5ms G the mome;
[ERQl WARNING
2/ 250AC
CWVP145511R2 a 3 Ral:
\_/ Pleass carefully read this manual theraughly prior to use the VP PLC e Pawer Gansumption EEC| W [ED] 15w 20
02 Type Insulation Resistar ze - Above b Mt SODVDE betveen the ground and all the 10 paints)
The AC input poweer must be disconnected before any mairtenance. VDC Sink ar Spurce
e [y g & Corvmuncalion G, 1K
This is an OPEN-TYPE built-in PLC, and the PLG is certified to meet the safety requirements of IEC 611312 DVP145511T2 ] & Trans stor
(UL 508} when installed in the enclaswre ta aveid high temperature. high hurmidity, exceessive vibratian, p— The diametar of fhe grounding wire can~cf bz sialar 1ha that of fenrinals L and N (F ranarmis PLES
i s, e T rursng i LT oy o o
: \ corrosive gases, liquids, arbome dust or metalic particles. Also, it is squipped with protective methods suct ¢ Digital IO Extension Urit T For bparation 1, ~55 S5-65% humidiy: the 2 deree pollafon
as some spacial 1ool or key to open the enclosure, to avoid the possible hazard to users or any damage te Teewperstu-sHumdity | Sworage; 400 =700 . S~U2% {humisiiiyl
Model = Gutput Unit Viaralion/Shadk Inter~afions Standard Regu atiors: IECTI31-2, IEC 0826 [TEST Foyf IEC 1512 & IEC G5-2-27 (TERT
the PLC. oner Pairt Paint Tupe il kg,
Wieight (approimation’ | 2 higy | P1aighF0sir | 17%g) [ taigiiceug) 141128 1B 154ig1
\l/ Do not connect the AC power to any of the inputfoutput terminals, as it might cause damage to the PLC. DVPEEEM 1N 5 o Nane
Wiake sure that all the wiring is well canducted priar to pawer on. Do NOT touch terminals when power on SR ﬁ m =®E °
b Do not touch the internal circuit for at least 1 minute after the power supply is OFF. DUPIESNTIR ° & Retey
Inzut Poind Flectic Specifications.
Wake sure that the PLC is propsrly grounded =", to avsid any elsctromagnatic noiss, Ioput Type Di: (SINK or SGURGE)
9 u i proerly groun vt any gnet ok NVPESN T 0 8 Transistor Tpul Gunere 24VDC SmA
Cff—Dn. atiore 169G
OC Ty
[ [ INTRODUCTION 240 S e e LR P Off. below 14.4VDC
LVEIBSRTIR 4 4 Rlay Resaonding Time. Abaut 10ms (An adjustmart (aga of G~20ms cou d be selected throngh 01020 And 010213
2.1 Model Explanation and Peripherals
TAPORSEHT 4 4 Transistor Oulpul Penl Lol w Spealicalions
Thark you for choosing DELTA's DVP PLC Series. The DVP-SS series provides a 14-point Main Processing Unit
Qutput Typs Relay- Transister T
and allows to expand Lnits with &~15 points. The maximum inputioutput points could be extended up o 128 paints. PUPIBSIIR 8 & Relay TR R TR
Current Spacifications. | 1,541 point {5AICOM) i s LB .
Since the pawer suRply Unitis indspendlent of the main unit, and with the valume of the device being smaller, the — R R o 451 02401 poirt, 403 0,241 point (Z4/COM
" Tensistor faltage o fications. o 30
installation of DYP PLC is thus easier. ilia0 sk s e Selow 250VAC, SVDE ovne
W Load 75 Vi findluctive; a
W Nameplata Explanation  Analogftemperature module estension unit ) i lnebictey
v Please refer to user nanuals that go with PLC He3p0n I ngnime] Anowr: 19 ms On_-ON 23w
PLC Moda — OVP14ES11R2 .
Input Fower Suoply Specificaton—# +: Power Supply Module
Outpit Mo Soscicaion—» 1 INSTALLATION & WIRING |
Tt et oo Sensl Nunibe’ —p InputtOutput
Softwars Versicn —pe Hodel Prafi= Reference .
TS oA — Inpul Posacr Dulpul Power 4.1 Terminal Wiring of the Standard Function MPU and the Digital 110 Extension Unit
Mool Explanation Power Module WPL) Digita! 143 Fxdansinn Linkt
" 1A0~240VAC Dutput valtage: 24VNC
o [ seriat hunmser Sapianaiion | CEPSDY [ SwBHz) Oulpt current s 1: 1A DVPPSO1 DVPPSC2 ovpiass || Dvpossm | pvrossn | Dveese | Dvptese
ovoooong e 1438110 2 T 226020 ' E
Proriuc: Sricsb— everson : i
; . ;
Inpu:+Espu: point bt P rasuztion Viesk p— 1U0-240VAS Oulpul wallage: 24V0C WP-FI01 [FEE] ]
STYRE s Pracuztion Vear (2002} ¢ ENBiH | Qutpat current max J; 24 B 3
jon Plata (Tacyuan) ] E 3
Model type 00 Pawer \ : )
S Seandard Funcion MPU A &
M: 1nput'a n: Expansion Unit * Procuction badel = ¥
H: Dutput Poin “m% _ STANDARD SPECIFICATIONS ks T
! [ 3
W Periphzry Equipment 3.1 Function Specifications FEAERE
+ DVPHPP Handheld Programming Panel s Specifcation Rarrark Ll
+3 WPLBoR (WINDOWS) Ladder Diagram Editor o T 160 P s St S

% DVPACAB115 Cable (HPP < PLC, 1.5m)

% DVPACAB21E Cable (PC > PLC. 1.5m)

& DVPACAB230 Cable (PG« PLG/3 2710 DVPACABZA30 Cable (PG~ PLC/S
{5 DVPAGABI5 Gable (HPP= PC, 1.5m}

2.2 Product Profile and Dutline

1) Proceesing

Method

Batch /0 irefash)

= et aah Garmand AvEIEETR oy

Eeuulion Spead

Basic cormand iseveral 5

d (1E~hundreds =53

Program Langu:

iage

Instruclions + Laddar Diagram + SFC

Program Gapacty

40 Seps

4.2 Mounting Arrangements and Wiring Notes

Vithen inst; q the DVP series PLC. make sure that it is installed in an
enclosure with suffisiert space (as shown diagram on the right] 1o its

Basic cormands 52 fncluding ha STL

su for heat dissipation purpose

W nstallation of the DIN Rail

The DVP-PLC can be secured to & cabinet by using the DIN rail.  This DIN rail should be 35mm high with
a n_mo.s of 7.5mm, and when mounting the PLC on the DIN rail. be sure 1o use the end bracket o stop any

Inscyustions ds: 107
Slops Ralsy [Primary step poi
{Latehed) | General step poi
oy [ S50 b MOUO~MISTT T HT85-19%8
ke [Celzhed 264 Painls ST2MTET_
Spetial 260 Points 11000~HT1 279
52 Foi TE-T53 (106 1vs brme by
g p— TELTI (0 e o wher WICEO
T177 (T froe Base]
Goneral CUCTTT
Courtar  [Latched Ciz-cizr
1 1igh- St 3 Puinls 1-Plis 20K le 2Pl SKIle_| G235-C254 (all ul o Ly}
General 405 Paints T0 ~ DAET
x.ww_mm_r,, Lolched Dag5-D518
Sl D1006-01143

i e motion of the PLC, which will reduce the chance of the wires being pulled loose. At the bottom
of the PLC is & small retaining olip.  To secure the PLC 1o the DIN rail, place it onte the rail and gently
push up the clip. To remove it, pull down the retaining clip and gently pull the PLC away from the DIN rail

Use the 22-164WG (1.5mm) single-core bare wire of the multi-core wite for the

IO wiring, and the specifications of the terminal are shawn diagram an the left

The tiisting power of the serew for the PLC terminal is 1.95 kof-<m (1.7 Ib-in)

N Be sure not 1o place power wires such as the input point signal wire and the
+16mm o;.u;.ugaéam:zmmmamno:asﬁuluzmmimmmﬁ:mac_‘88,36
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Ee sure not 1o piace power wires sueh as the input point signal wire and e
eutput peint wire, o B2 pawer supply, at the same candult durng wiring
“Use Copper Conductors Only", 8075 'C.
® Foints of Aftention
Envircnment
1. DO MOT install the PLC in a dusty, smoky, or corrosive amosphers.
2. O MOT install the PLC in an with high of high .
3. DO HOT install the PLC in an envircnment wih immexdiate vibration and shodk.
Consiruction

1. Any accident the drop of conductive debis into the PLC during screwing and witing has to be avoided.
2. Alow a minimum space of $0mm between PLC and other contral components, snd keep PLC away fom
the high-veltage lines or any powes equipenent.
4.3 Wiring and Specifications of the Power Terminals

This PLC medel uses OC input power. Therefore. make sure that PLC is connected to berminals 24VDC and
OV (power range 20 4VDC-28 BVDC) when the power is ON. PLE wil stop te operation and output will be
CFF whanaysr tha pewsr iNput is |swer than 20 UDC. Cemsequantty, the ERROR LED will blink switly,

W Safety Gudelines

Due to the PLC is used bo control numercus devices, 3 medien in cne device could affect that of other devices,
Herce. the breakdown in cne device would consequently a detriment to the whale auto control system. and
danger o damage wil be signifieantly Listad belawis the recommandad wiring for the power input:

W LORXDOCH
o (e

Every output contact possesses the evericad capaciy B30 i batce the rated cumsnt withn 5 minutes. and as
for the cemman centasd, the evericad capacity is 1.5 times the rated current within 2 minutes. Ang f the
range is exceeded, it might result in the contact's malfunctioning. or even cause internal wire oumt.

There are twe bypes of culput modules for the DVE.5 Seies PLC: relay or ransislor. Reder to Funclions &
Specifeatens for relevant electric spacmzations.

TPt aE

DVP A TE

E _|_w_ _}_"_H

Iy

\When actual wiring is conducted t the output teminal, pay special atention o the winng at the common
end. Take DVP 145511 R2 as an example, the sutput terminal YO utizes the common end CO, and Y2 uses
©1, whereas Y2-¥5 use CZ, as shown in Fig ©.

solation Circult: the photocoupler ke utilized a= the signal isolation besween FLC intemal eircuit and input
modile.

@ The Relay Cutput Cireuit Wiring

TWTo o oo vy

¥ B e cman 60 of 1 oulp

o e cus Dowr e A Fosdieg

= form on e, 67
ram B0 groase Sality proteton 4 te

@ The Transister Output Cireuil Wiring

Transetr oot Exampis fork adpat wray

DVF-PLC, also the FLC could connect with the DVP1455 MPU through specfic iransmission wire, and then,
the pragram transmission, the MPU gontral and the arogram manitoring could all be executed.

H FAULT CHECK & MAINTENANCE

&1 Judge the Emor through the Indicator al the Front Panel

When emor pczurred for the DVP PLE, please check:
“POWNER” LED

There is a "PCVWER" LED at the front of the MPU.  When the MPU is powered Onthe green LED light will be
on. IFthe indcator i ned an when the MPU i powered up and with the input pawer being normal, it is an
indication that te PLC is ol of order.  Please have this machne replaced or have it repaired at 3 dealer near
wou.

“RUN" LED

dentify the status of the PLC. When the PLC is in operation, this ignt will be on, and users could thus use
HPF or the ladder diagram to edi program and give commands to make the PLC "RUN" o “STOP",
"ERROR"LED

1, M ilegitimate pragram is input 16 the MPL, erthat the commands and devices of the program evoesd the
alowalde range, the ind caicr will thus be Glinking. In this case, the user should inqu re abeut the error
code from the special data regster D1004 in the MPU and look it up in te Ermor Code Table.  Afler the
emor s ound and the pragram is fevised, sand the revised version fa the MPUL

2, ifthe PLC s unable to perform function. and the LED is birking swifity Rindicaes that 240DC power
does not supply sufficient power. Flease check whather the power supply of 24V0C is nommal or not.

3. When the ERROR LED i= on (not blinkny & an indication that the exscution time of the program
circuit has exceeded the presst time-cut (setting of D1000). To chack the program creul of use the
WET command to improve the emor status. Cnee program modfcation is completed, wser can
re-download the program of PLC and the ERROR LED will be off. If the ERROR LED is =till keep on,
pease win off the power and check if there's any noise or any eonductve invader inside e PL

“Input” LED

The OadON signats of the inpul point coukd be displayed through the “Input” LED, of moniler the status of the

input point through the device HPP _.__n.__s.__._w,_:ﬂ_ﬂ_ Once the motion of the input pointis vald, the LED is on.

Theretore, if errors are detected via using HPF, the LED and the inpat signal ercults then are used to cheek
whether the status is normal. Especially when the electronic swilch of great electric leakage is wiilzed. the input
peink is usualy witnessed with unespected motoms.

“Cuput” LED

The "Ouiput” LED is designed mamnly for display the OniOf status of the output signals. When the “Output” LED
is ©n or O and that the loading is of an opposite motion, the following condtions should be atendsd to:
1. The cutput comtact might be meled dovwn and blocked up due to overdoad or load in shot-crouit, defect
happened consequently under ihis skuation.
2. Wthe output contact is function as undesired, be sure to check the cutput wirng circoit and whether fe
serewis tightenad or net.

6.2 Error Code Table

B Viiring ofthe input Point
T types of wiing SINK or SOURCE, depends on the way of configuration the DC input signal ta the DS
input power in_which are defined as followes.:
i The DC Type. there are two types of wing 10 the DC type: SINK and SOURCE, and they are defned as
foll v
Sink =1he comemon temminal for the airment Saurce = the common terminal for the
inflow /5 current cutfiow S8

s0f

Equivalent Ciul of the Input Point Wiring Ciruit
£
O Types Ll
(OC Signa ) g o ls
3 [T
am
3B Mode B
Equivalent Circut of the Input Point Wiring Cimuit
-
i
DE Tws Ft u_.TuE e
IDC Eignal IN) 1 o
+ s um
e 1L~ N [ e |
SOURLE Mode

EI TRIAL RUN

W Fower Indication

1. ALthe front of the MPU or e expanson unl, there is a “POWER' LED.  When the MPU is powered ON, the
LEC {in green} will 3¢ O, If the ind cater 5 not on when the MPU is powered up, & means there is problem
that DC power supples to PLC. Thus, it is importart to check whether the wring of +24 and 0V are property
condustad, il ERROR LED s Binking swity i means +24UDC daas net supply anaugh pawer ta PLC,
2, Ifthe cther indicater, L.V that locates at the front ofthe edension unitis on, i means that the input power
wveltage to the extension unit is insufficient. and she cutput from the extension unit should be prohibited.
B Freparation

1. Make sure that the power witng and the 1O wiing ace beth conducted preperly befare e pawer ON.  Please
enzure NOT supply AC 110% or ACZ200 to the 'S terminals. or the wiring might be short cireuit waich wou'd
damage the PLC directly.

2. ARer usng the panphersl devices to white the program inta the MPU and that the ERROR LED ef the MPU is
noton, it means that the progam in use is legtimate, and it is now waiting for the user to give the RUN
command

3. Use HPP to execute the foroed On/Olest of the cutput contact,

W Operation & Test

1. Mthe ERROR LED of the MPU i net Blinking, use the peripheral device to give the RUN command, and the
RUM indieater wi fen be on,

2. HPP el be ulilized to meniter the settings and the regisiered values of the timer. the counter and the data
register durng operation. Also it i wsed o foree the U conlacts bo conduct the On/O motion. If the ERROR
LED is on (bl net blinking), & maans B3t the settng of B8 user's pregram has excesdsd the preset time-cu
limie. Al this case, pleass tum the PLC RUNISTOP switth te STOP, and find out the address of the time-cut
program by special data register D1008. “WOT" Instruction can be wsed 1o salve the problem.

B The PLC 12 Responze Time:
T fetal resparse bme of the PLC from the input signal ta she cutput mation is calcalated as follows:

“Respanse Time” = nput interface dalay iMe” + “Lsars program 4can time” + "output mebon detay time”

Factory selling 10mes. Pleass refer o the usage of specal registers
CHO020-1021.

User's pregram $ea time Refer to the usage on special ragister 01010 for detail.

Output mation delay lime

Input interface delay tme

The refary medule is about 10ms,  The Irans ster module is about 20-30 5.
W Basic Commands and Applcation Commancs of the PLC:

i The basie commanas and the applization eommands of the MPU of this series are totally apolieabie to the
DELTA DVP- v_.”ew_m Series MPU.  Refer to the DELTA PLC Technigue Application Marwal for relewant basic
and application

& Cvarioad Capaciy of the Cutput Terminal

£ The DVPHPP hand-heid programming pans, the DFLSof (fhe DOS version) lacder diagram edting program
of the WPLEe® the Wincows version) ladder ciagram editing pragram are all gocd for use with the DELTA

B Einor

Coge Expranston Code Explenation
[ v uage Wil 35 | wed Operand Dooc:

w002 TRty o

i

a1 e Tt Ty
the Uaage et

L

BRET 5008 Ncl 0ppoDT fakmng 0o
oM

U0 o s O B 998 Tt Uit aweeed [ il

O repotar gt EE | ENL command mo7 o0 stad e B oo program

6.3 Penodic Inspection

Snce the DVP series PLE does not utilize tisposable companents, there bs thus no need 1o replace most of the
components. However, ifihe output relay tums onfoff frequently, or dive the large load curent too oflen, life of
the cutpul contact will thus be decreased. Under a conditon ke ths, penodie inspection is then needsd to
ensare if the contact is of the “Permanently Cpen’ status or of the short-cireut status. Monecver, the folawing
precautions shoukd be noted:

1. Do not mount the DVP under direct sunfight or near any heat-raciaton objects.

2, Donotinstall the OVF-PLC in places subject to nigh temperature, high humidiy, excessive vibmation,
comosive gasses, lquids, aithome dust and metallic partices.

3. Check periadeally whesher the winng and terminals are tightered and conducted praperdy,
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2004-09-29 1. Status indicalor (Power. RUN end ERROR) &, Expansion porl R B e ST
. Model . Expansion Clip
AnerTa I ==
4 1/0 term 11. RS-485 Cor ication port J e
it .ol ta.c om. twipraducts/plc asp 5011618601-06E1 5. 1/0 terminals layout 12 ion Clip Comect 1 DVP-FLE MPU In Sanse ¢! modues ar{connesd loTan] MU FibelvcusTan iastured
6. ion hole of the expansion unit 13. DC Fower input o vl ocaupy any digéa) U0 po
7. Specification Label 14, port 3.2 Other Specification
b _ wQQ\‘ -H N _ i w B i [ P Comareton T~ ]
— 23 External Wiring | Envrorment Condton and wiring | |
. Nete 1: Please isolate annlog input and cther [ 34 Fleckiaty Freverton | ]

power wiring

Mete 2: Ifinput signal is in current, please
shert cut between W+ and |+
terminals.

Analog Input/Qutput Mixed Module
Instruction Sheet

Mcte 3: Ifthe noise interference from Icaded
- WARNING input wiring terminal is signif ol b
M\ Flease carefully read this instruction thoroughly price to use the DVPOGHA-S. please connect a capacitor with d | e | e mnade seding
A 10 order Lo prevent electric shock, do net toueh the lerminls o conduel any maintenance while 0.1~0 4TuF 25V for novse filterng 5 MM

PLC is power on. DO NOT epen the PLC.  Only qualified staff or associated persen 15 allowed
to conduct the internal slectrical work en PLC

M\ This is an OPEN-TYPE device and already certified to meet the [EC 61131-2 (UL 508) safety
requirements when installed in an enclosure.

M DUROBXA S must be placed in an envirenment away from high temperatures, high humidity,
exceessive vinralion cofrosive gases_ liquids. arbome dust, and matallic particles

A ponat apply AC power to any of the input/output terminals. or it may cause permanent damage to
the DVPOEKA-S.

B Do not teuch the intemal circuit for at least 1 _.«‘_.__._wn\rwnoﬂ the power supply is Off

M Make sure thal DVFOSXA-S is property grounded %), to avoid any electromagnetic nise.

H INTRODUCTION Ll A

21 Meodel Explanation and Peripherals

Mote 4: Please isolate analog cutpul and
CLREr power wiring.

Note 5. Ifthe noise interference from loaded
Input wiring terminal s significant,
please connect a capacitor with
0.1~0.47uF 25V for noise fliterng.

Mete 6: Please connect @ power module
terminal and @ analog eutput
module terminal to system earth
point and make systern eanh peint
be grounded or connects te machine

moereurs o channe's CH1-CHA

Drapiay pvargs voiun of CHI=CHE nput sionaf

® Thark you for choosing DELTA DVP Series PLC. The DVP0GXA-5 allows the connection of four COVRL.
anzlog Inputs and 2 groups 12 bits digital cutputs cvokagefcurent). The PLC convers the input Warming: DO NOT wire tothe Ne funclion ¥ . r——— B The tactory settng ks K
into & 12-bit digital signz| and the output into & 2 points anzlog signal, which then are manipulated 4 remingl ® o | i naes e R e R WP SRRl T factomy St = 40

by using TO end FROM commands in the ladder logic pregram.  There are 49 Controlled
Registers (CR. each register nas 16-Git) in each meodule. The DVPUEXA-S series can readfwite 24 Terminal of anzleg module layout
the data by using commends FROM / TO via DVP-PLC SSSA/SX MPU program

® Schware version of DVPSXA-S analog inputioutput mixed module can be updated via RS-4585, DWPOLADS OVPI20A.5 DVPMDA-5 _ DVFMETS POATE-S DVFLERAS DVPOSRT-S T T T
Power supply and main processing units are sold separatery. — - - — —— — — Wi o Inpul sign
@ Users can select input from voltage or current via wiring. “ollage inpul range is 210V DC o w = P = =3 a a
(resclution is 5 mv) and current is 120rma (resolubon is 20 pa). i3 13| |3 .
® Users can select cutput from voltage of current via wiring. Viokage output range is OV ~ +10V DC & % T g . p & k L B Fomanad
{resclulion is 2.5 mV} and current is Oma ~ 20méA (resclution is 5 pA). 1 3 a 5 Lt E [ m EE
o ) ) o o o & &
W Nameplate Explanation 4 W n 4 ! W ] ﬁ m ] 0 803 i 5 LSE
Production mode! 2k 2 a 25 4 a 2
Power input spec.
fnalog 1O module spec.

Barcode and serizl

g 1§ KO and Ul 16 LSE
AUMBer virson

STANDARD SPECIFICATIONS

B Modal Explanation

=D
Producl Series CLI

Input + Oulpul peints

31 Specifications

g i5 K000 o Lrit s LSO

oo (WA W odi, Fraoy Dl P
Modus

Pomif maﬁ VoRage
Anaiog Inpar: Channe!
Ainaog Wgni Rag
Digival Cats Range
Resohiscn
Incut mesdaoe

Crvarail Accunacy

o
AL A
0

Frasones T

Jaroea o FLnction
‘Soil dgnoat c Lt ion St Detechion
W] (DA W<kl Do a1 0 fC0A)

Votags Ut Cument Outsut

Fesoonee Tme
Wi QuEul Cument
TORCONco COMmad imppcincs

‘Diocal Data Fomat

s oo, Wi

Proection
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T HeoEd | o [ 2w | Bt s Bty

Jei[bi]oh

Tkl (353 [ 515 I I
[ :

&%

1 e ELC wal
HE~CHE, e G5

sathing ard CHE | | EHT
3 5 Selbng of Lk
BIURan panty usar can ast OFFSET and GAN va of 10, CREM)
it 1 adust OFFSET ard GAM CH1 [CREE
raclonst regetar 1s latdhod o= ) 12chad] bi=1

L I cha
|, norvletzhod
RAN? ¥ SOR0) o i
F| heEs | O] W e ay S0 Eware veraon In hexacecmal Ta
FingaE
) s T

5 means no-lalched
R means can read data by using FROM command or RE-486
W MBArs CBN Wit 488 Dy LEiNg TO comeand o RE455

L3E [Leest Sonfcat BRI 1. Vel

2000=5mY. 2 Curtentinout 4,
0480 00=0 SN 4 Curont oatout

Explanalion:

CR#D: The PLC maodel type.

CR#1: 511-b0 are used to set 4 intemal channets working mede of analog input module (AD).
bi12~b15 are used to set 2 channels warking mode of analag cutput madule (DA). Every channel
has four modes that can be set individually. For example. if setting CH1 to mode 0 (b2~b0=000),
CHZ to mode 1(b5~b3=001). CH3: modeZ (B8~bE=010), CH4: mode 3[b11-b5=011). bO~b11
need be set to HERS. If setting CH5: mode 2 (b12~b12=10), CHBE: mode 1 (b15~b14=01)
b12~b15 need be set te HS. The factory setting is HOJ00.

CR&Z2 ~ CR#S. Used Lo set the number of piece of input readings for the average temperalure
calculetion. The available range is K1-K4096 and factory setiing is K10,

CR#G to CR#3: The average value of temperature In C. Temperature s calculated by averaging
mulliple temperglure readings. Example: If CR#2 is 10, the lemperature in CRES will be the
average of the last 10 readings on CH1.

CR#10 ~ CR#11 are used to set the cuipul value of CHS and CHE. The setting range Is
KO-H4000. The factory setbing is KO and untis LSB.

CR#12 ~ CR#15: used 10 save the present value of input signal of CH1-CH£
CR#16, CR#17, CREZS, CR#29 are reserved,

CR #18~CR #21; used lo adjust the OFFSET value of CHA1~CH4 if analog input sither in vellags
of in current is O aRer i cenverts from analcq lo digial. Veltage setting range:
=50+ SW= 1000 5~ +1000 =), Current setting range: -20mA~+20mA (=1 000z~ + 1000_25)

CR #22- CR #23: used 10 adjust the OFFSET value of CH5~CHE if analog input cither in veltage
ar in current is 0 after 4 converts to digital. Factary setting is KO, and the unit is 5o, The setting
range is -2000~+2000. Violage setting range: -S\=+5\{-2000,,~+2000, o). Current setting
range: -10mA=+10rm (- 2000, s~ +2000,:2).

CR #24~ CR #27: used to adjust the GAIN value of CH1~CH4. The value of analog input ¢ther
in voltage or in curent atter it was converded to digital based upon full scale of 4000 Voltage
selting range. -&W=+20W{(-800_p~=4000,50). Cument selting range. -18mA=+32mA (-800,-4
~+2600.50). Bul it neads to notice that GAIN VALUE - OFFEET VALUE = +200,5~+3000.50
{voltage) or +200,;5~+1E00 o (current). If the value difference comes up small (within range)

the output signal resclution is then sliim and the variation is definiiely larger. On the contrast, if
the value difference exceeds the range. the output signal resclution becomes larger and the
vaniation is definitely smaler,

CR #28~ CR #29: used to adjus! the GAIN value of CHS~CHE. The value of analog input ether
in voilage or in current afer it convers to digital based upon full scale of 2000, Voltzge selting
range: -4v=~+20W{- 1600, s»~+8000, =). Current setting range: -8mA ~+40mA (-1600,5.~+B000, 5x).
Plenss be noticed thet GAIN VALUE = OFFSET VALUE = +400, 05 ~+6000,c5 (vallage of current)
If the value diference comes up small (wihin range), the output signal resclution is then slim
and the variation is defnitely larger. On the contrast, if the value dfference exceeds the range.
the output signal resclution becomes larger and the variation is definitely smaller.

CR#30 is the fault code, Please refer to the char: below,
Cotot | bie—oe | o7 T I I S N T
wH1} g E H 0 7 0 T 1

Resarvid

[

1] 0

) 1 0

1] [

CAEE ] 1 [ 0 i [ il o
0 vall hawd comosoandng et (bO-67) Two of mors Buts may happan & the Samo b, 0 maans

13, CR#31: RE-485 communication address. Setting range is 01-255 and factery setting i3 K1,
14.

CR#32. RS-485 communication baud rate. 4200. 9E00. 19200, 38400. 57600 and 115200.
b0 4800bps, £1:9600bps (factory sefting), b2:19200bps.  b3:38400 bps, b4:5T600 bps.
b5 115200 bps. bG~b13. Reserved, b14; swilch between low bl and high bit of CRC code (RTU
mode only) 015 ASCIl / RTU mode. For ASCII mede, date format Is TEts. even. 1 stopbit (7 E
1). For RTU maode. date farmal is B24s. even, 1 stop bit (B E 1)

. CR#33 is usec to set the internzl function priority. For exemple: cheracteristc register. Ouiput
latehed function wil save cutput seiting in the internal memary befere power loss

16, CR#34: sofware version
17, CR#35~ CR#48: system used.

18.

The corresponding parameters address H £0CE~H 40F0 of CR#0-CR#ME will allow user o
readfwrite data via R5-485.
A Baud rate can be 2300, 9800 15200, 32400, 57600, 115200bps
B.  MODBUS communication protocel can be either in ASCIl of in RTU mode. For ASCI mode.
date format is TBAs. even. 1 slop bit (7 E 1). For RTU mede. dete formet is BBits, even. 1
slop bil (8 £1).
cC. Function code:  03H read data from register
06H write one WORD into register,
0K write multiple WORD into register,

ﬂ Adjust A/D Conversion Characteristic Curve

5.1

Adjust AD Conversion Characteristic Curve of CH1~CH4

Woltage inpul mode

wigital cuput

Mede 0 of CRE1: GAIN=5V{1000,50). OFFSET=0V (0Ls0).
Mode 1 of CR#1: GAIN=GV1200,5:). OFFSET=2V (400,2)
GAIN:

e, S

Weitage Input value when dgitzl cutput s 4000,
Setting range is -4v=-+ 20\W-B00,cg~ 4000, :5)

Current input m

‘oltage Input value when digital output s 0.
Setting range: -5\~+5(-1000. s ~ +1000,20)

GAIN—OFFSET. Selfing range is =1V/~+15V {(+200 55~ +3000 )

OFFSET.

Mede 2 of CR#1. GAIN = 20mA{1000_..). OFF SET=4maA (200,..).
Mede 3 of CRE1: GAIN = 20mA{1000_ ), OFF SET=0mA {0,sa).
GAIN:

Current input value when dgital cutput is +4000,
Selling range is -20 mA~+20mA (- 1000 - ~
+100050)

QFFSET. Current Input value when dgital output value |s
0. Sefting range is-16mA ~+52mé (-800.55 ~
+2600.50)

GAIN—OFFSET Sefing range is +4mA ~ +32mA (200, -5~
+1800L50)

Use the chart above to adust A'D conversion characteristic curve of vollage input mode and current

input mode. Users can adjust conversion characieristic curve by changng OFFSET values
(CR#18~-CR#21) and GAIM values (CR&24~-CR#E2T) depend on applcation

LSE (Least Signifcant Bt} 1 voltage input’ 1_ce=10W2000=5m\. 2. current inpul 1,2:=20mA 000=

20pA.
52 Adjust D/A Conversion Characteristic Curve of CH5~CHE
Vellage outpul mode
Vel oudped Mede 0 of CR#1: GAIN = 5W(2000 ). OFFSET=0V (0.5
" - Mede 1 of CR#1: GAIN = 64/(2400 =), OFFSET=2V (800, s5).

| ~ GAIN:
A o

Voltage cutput value when digital input is K2000.
Sefting range Is -4V~+20V(-1600, o ~+5000 ).

Woltage ocutput va'ue when digital input is KO
Sefing range. -5Y~+5V{-2000, 5 ~ +2000 4.

GAIN—OFFSET. Setting range is +1W~+15W(+400, 22 ~ +6000 22)

OFFSET:

OFFSET
Current output made:
Currert & Mede 2 of CR#1. GAIN = 12mA(2400_ ). OFF SET=4mA (800,52).
23a - Mode 3 of CRE1: GAIN = 10mA(2000_), OFFSET=0mA (0,50)
GAIN: Current output value when cigital Input value Is
) K2000 Setting range is -Ama ~+40mA (1600 ¢
~+B000,.z8).
OFFSET: Current cutput value when digital input is KO.
Setting range is -10mA =+10mA (-2000
o ~+2000, zn).
e ~ GAIN - OFFSET: Sefting range is +2ma~+30ma (+400, ..
~+B000,.5)

2000 v200 "

& chart above to adust DVA conversion characteristic curve of voltage output mode and

Use

current output mode. Users can adjust conversion characteristic curve by changing OFFSET values
(CR#14-CR#15) and GAIN values (CR#18-CR#19) depend on aopl cation.

53

LSB (Least Signifcant Bit): 1. veliage culput: 1. 5= 100VM000=2 SmV,
2. current cutput’ 1 ::=20mA4000=5pA
Program Example for Adjusting AID Conversion Characteristics Curve

Example: seiting OFFSET value of CH1 to 0W{=KJ,sp) and GAIN value of CH1 o 2.5W(=K500 _==).
M1002 ®  Wiite HO to CR#1 of analeg input module

| 10 | Ko | K1 | HD | K1 | no.0end set CH1to mode O tvoltage input
A0V-+40V)
70 [ ko [kas | Ho | k1 |® wte HO to CR#33 and allow to agjust
Pt

1
o characters of CH1.

®  When X0 switches from Off to On, K0 55 of

it 10| ko [ K18 [ K0 | Kt |® GERSET ae il b wrote in CREIE 2nd

KS00.e of GAIN value will be wrote in

70 | Ko | k24 |K500| K1 | cRena

5

10 | Ko | k22 | ko | K

54 Program Example for Adjusting DIA Conversion Charactenistics Curve
Example: set OFFSET value of CHS to 0V(=K0, w) and GAIN value of CH1 to 2.5V(=K1000,..).
M1002 ®  Write H3000 inte CR#1 (B12~b15) of

| 70 | Ko | Ki [H3000] K1 |  analog inputicatput moduled®. Setting CHS

o mode 3 (current output Omé~ +20ma)
10 | | K33 | Ho | K1 |® wirite HO into CR33 (b12-115) and sllow
¥ CH5. CHE to adiust characterislics.

- _ ®  When X0 switches from Off to On. KO.sp of
QFFSET value will be wrote in CR#22 and
K1000 52 of GAIN value K000, 05 will be

| wrote in cRzs.

10 [ ko [ kze [kto00] &

6 | ial PLC Start-up
B Lamp display
1. Upon power-up. the ERROR LED will light for 0.5 secends the POWER LED will kght
continueusly,

2 MNoemrors= POWER LED on and ERROR LED off

Low \Vieitage emor (lower than 19.5). ERROR LED will blink continuously till the power
supply fises above 19,5\,

3 DWVPOGXA-5 connected to PLC MPU in series = RUN LED an MPL will be lit and AD LED
or DIA LED should blink,

4. After receneng the first RS-485 command the AT LED or DA LED will blink.
5. Ifthe input or output exceeds the upper or lower bounds, then the ERROR LED will bink.,

& Wnen main CPU and unit time-out or ab | interrupt. LED
ERRCR of expansion unit will keep lighting.
Example:

w1000

Hb—— 1rrom| «o | k0 | Do [ ki _@

M1013 _p_

it (e [orod] O
700 [oro g o]

[ RsT_[or00]

10 [ ko ] ki JHaoto] ki1 ]

—] = k4000 D100

| = k40000101

= 1

10 | ko [ k2 [ ka2 [ k2 |

FrROM| o | ke [ D20 | k4 |

To | ko [ K10 [p100| K2 |

END

Sxplanation:
* Reading the model type of expansion medule KO {shou'd be HCC for DVPOGXA-§ model type).
& |7 the model type is DVPOEXA-S. sel the inpul mode is (CH1, CH3, CH4)= mede 0, (CH2)= mede 2,
and sel the cutput mede is (CHS)=mode 0. (CHB)=mode 2.
®  Seiting the average number of CHY and CH2 are K32,

® Reading the inpul signal average value of CH1~CH4 (4 dala) from CR&5~CR#9 and save in
D20~D23.

® n each second. D100 will increase K1 and D101 will increase KS. When the value of D100 and
D101 are 4000, it will clear to 0.

®  Writing the cutout setting value of D100 and D101 into CR#10 and CR#11. The analeg sutout value
of CH5~CHE will change with the value of D100 and D101.

91
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Thank you for choosing Delta's DWP senes PLC. Delta releases DWVPO 1LC-5L load cell
module of weight measurement function. DVPO1LC-51L provides 24-bit resolution
applicable for 4-wire or G-wire load cells with various eigenvalues. Therefore, the
response time can be adjusted in coordination with each otheraccording to users' nesds.
On this basis, the market requirements on weight measurement can easily be met.

EN # DVPOILC-SL is an OFEM-TYPE device. It should be installed in a control cabinet
free of airborne dust, humidity, electric shock and vibration. To prevent
non-maintenance staff from operating DVPO1LC-5L, or to prevent an accident
from damaging DVFO1LC-5L, the control cabinet in which DVPO1LC-5L is
installed should be equipped with a safeguard. For example, the control cabinet
inwhich DVFO1LC-5L is installed can be unlocked with a spedial tool or key.

EM # DO MOT connect AC power to any of I/0 terminals, otherwise serious damage
may occur. Please check all wiring again before DVPOTLC-5L is powered up.
After DVPO1LC-5L is disconnected, Do NOT touch any terminals in a minute.
Make sure that the ground terminal @ on DVPO1LC-SL s correctly grounded in
order to prevent electromagnetic interference.

FR & DVPO1LC-5L est un module QUVERT. || doit &tre installé gue dans une enceinte
protectice (boitier, amoire, et ) saine, depourvue de poussiers, d'humidité, de
vibrations et hors d'atteinte des chocs électriques . La protection doit éviter que
les personnes non habilitées & la maintenance puissent accéder & 'appareil (par
exemple, une clé ou un outil doivent étre nécessaire pour ouvrir a protection).

FR # MNe pas appliguer la tension secteur sur les bomes d'entrées/Sorties, ou l'appareil
DWFOILC-50 pourra étre endommagé. Merci de vérnfier encore une fois e
cAblage avant la mise sous tension du DWVPO1LC-5L . Lors de la déconnection de
I'appareil, ne pas toucher les connecteurs dans la minute suivante. Veérifier que la
terre est bien reliée au connecteur de terre @ afin d'éviter toLte interférence
electromagnétique.

®m Product Profile & Dimensions

O|:| __E_____E)

&
O
]
1
1]
1
]
I
10

11
B0 mm [Figure 1]

1. Mounting hole of the I/ module 2. OIM rail mounting slat (32mm)
3. If{C module connection part 4. 10 module clip
5 Status indicator B Function status indicator

" POWER, RUN, ERROR and L.V} "NET, ZERC, MAX, MOTION)
7. 1O terminals 8. R3-232 port
9. Mounting slot clip 10. R5-48%5 port

11. DC power input
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m /O Terminal Layout

lexc+lExc-] sie+] s1e- JseEn+] SEN-f sH ] & | & |

I CH1

DVPOTLC-SL

m External Wiring

4 strain gquage

Ex C+H— A+5Y

EXC-

— =I5+ ";
[
=iLen T

SENH
SEN- =
6 strain guage l Ex ¢ A+5Y
Ex . f——— AGND
—] S G+
SIG- =
SENH [ =
1 SElN- T
@ Terminal
of power ! @ ﬂ e
module 1 — ov bemoe ™
System- 245 ! Converter
grounding | AGND

Grounding (1006 orless)

Note 1: Plegse connact the ‘@ terminal on both the powsr madule and Load Cell moduls to the systam
sarth paint and ground the system comtact ar commect it to the cover of power distribution

cabinet

m Electrical Specifications

[Flgure2]

Load cell module

“Yoltage output

Rated power supply voltagef
power consumption

24%DC (-15to +20%) / 3W

Yoltage Boundary

18to31.2vDC

Max. current consumption 128 mA

Input signal range + 40 mvDC
Sensihility +5 VDT +-10%
Internal resolutian 24 hits

Communication port

RS-232, R5-485

Applicable sensor type

d-wire or B-wire strain gauge

Temperature coefficient span

= +40 ppmikow, E

Temperature coefficient zero
point

<+ 04 pviK

Linearity errar

= 0.02%

Response time

2,10, 20,40, 80 ms = channels

4 measuring ranges

Dto 1Y, 0to 2 Y, 0 to 4 mvY, 0to By

Max. distance for connecting
to load cell

100 M

Max. current output

5%DC™* 300 maA

Permitted load cell resistance

40to4,010 O

Comman mode rejectian
(CMRR @50/60 Hz)

=100dB

13-09-17
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Load cell module

‘oltage output

Dynamic value filter

Setting range: K1 to K&

Average walue filter

Setting range: K1 to K100

|zolation method

400 WAC between digital circuits and Ground
400 WAC between analog circuits and Ground
400 WAC between analog circuits and digital circuits

Series connection to
OWP-PLC MPLU

farthest to MPLU.

Connectable to the left side of MPU, numbered from 100 to
107 according to the position of module fram the closest to

Operation { storage
temperature

degree 2

Operation: 0to 55°C (temp ), 5 to 95% (humidity), pollution

Storage: -25 to 70°C (temp.), & to 959% (humidity)

Vibration f shock immunity

International standards: IECE1131-2, IEC BB-2-6 (TEST Fo)f
IECE1131-2 &IEC 68-2-27 (TEST Ea)

+ 10K temperature range.

% Complying with DIN1319-1, the tolerance of measured value should be = 0.05% under 20°C

< When the corrected ambient temperature and the actual temperature have a difference of

maore than 10°C, itis suggested that you re-correct it.

= Control Register

CR#| Add. | Attrib Register name Explanation
Set up by the system:
#0 |H1000101 R |Modelname DVPO1LC-SL model code = H'4 108
#1 1100 lol 8 |Eirmware version Eéiplaymg the current firmware wersion in
tode 0 (H'0000): 1 mviy
. Mode 1 (H'OD01): 2 mv/Y, default
#2 |H1002 | O | RAW | Eigenvalue Made 2 (H'0002): 4 mviy
tode 3 (H'0003): B mviy
Mode O (H'0000): 2 ms
o Mode 1 (H'0001): 10 ms
#3 |H1003 |0 | Rawy | FEACTON time for Made 2 (H'0002) 20 ms
mMeasurement
Wode 3 (H'0003): 40 ms
Mode 4 (H'0004): 80 ms, default
Reading the present average value as
#6 |H1006 | X | RAA | Tare gotten from CH1 tare
hitd: CH1
) Taking the presentweight as the gross
#7 |H1007 O | RAY | GrossiMet weight weight (KO) or the net weight (K17
Default: K10; Range: K1~k100
Awverage number of times | If the setting value exceeds the range, it
#10 [HT00A| ORIV gotten from CH1 will be automatically changed to K1 or
K100,
Weight gotten fram CH1 Displaying the weight.
#12 |HI0DDC| X | R
(Low word) Default KD
Weight gotten from CH1 Displaying the weight.
#13 | H100DIX ) R (High ward) Default: KD
Mumber of times the
#16 | H1010 |0 | Rawy | StEDITLY OF the values Default K5 Range: KI~KS00
gotten from CH1 is
checked

13-09-17
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CR#| Add, | Attrib, Register name Explanation
Range within which the
#18 [H1012 |0 | Rawy | StEDITLY OF the values Default K10: Range: K1~K10,000
gotten from CH1 is
checked
#20 |H1014 | 0| Rany | Nurmber of decimal Default K2: Range: K1~K4
places gotten fram CH1
#22 |H1016 | O | Rayy | Uit Of measUrement for { zo o soi words at most
weight gotten from CH1 :
: CR#22 and CR#24: Highword
#23 |H1017 | 0| Rapy | UNTEOF MEASUPBMENLTON | npwn g g CRg2s: Low ward
weight gotten from CH
Far correcting the weight
Default H'ODOD
H'0001: Reset the weight gotten from
. . CH1 to zero
Weight correction
#IG | HIO0TA X RAV cum?’nand H'000Z: The weight of the weights gotten
from CH1
(Flease use CR#41 to make the
correction parameter retentive after
finishing carrecting the weight.)
The default in CR#33 and CR#34 is
1,000, Fange: K-32 7BE~K32 767
Steps for the correction:
1: Place no weights on the load cell
#33 [H1021 lo| Rasy Weight of the weights 2:Wite H'000 into CR#QB.
gotten from CH1 3 Place standard weights on the load
cell.
4: Wite the weight of the weights on the
plate into CR#33.
5 White H'0002 into CR#26.
M aximum weight gotten
#35 [H1023|O| R |from CHI The user can set the maximum weight. If
(Lo waord] the weight gotten is larger than the
M aximum weight gotten maximuim Wg|ght set by the user, the
#6110 lal r | fram CHY error code will be recarded.
(High ward)
Forjudging the zero status
__ ) If the weight iz within this range, the
Upper limit for taking the status code will be a zera bit, indicatin
! : g
#37 |H1025 | O RAWY | weight gotten from CH1 that there are no weights.
as e Default K10
Range: K-32 768 to K32 767
For judging the zero status
. : If the weight is within this range, the
Lower limit for taking the : PRSI
i status code will be a zera bit, indicating
#39 |H1027 | O RAA x;\rgzgehrtugntten from CH1 that there is na weight.
Default: K-10
Range: K-32 768 to K32 767

13-09-17
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CR#| Add.

Attrib.

Register name

Explanation

H1024 |

RN

Storing the setting walue
(H'G678)

The present setting value is stored. All
setting values are written inta the internal
flash memory so that they can be used
next time OVPO1LC-5L is turned an.

HO: Mo action (default)

H'FFFF: The value is stored successfully.
H'5678: All setting walues are written into
the internal flash memary.

After H'8678 iz written into the register, all
setting values will be stored in the flash
memory. After the walues are stared, the
value in CR#41 becomes H'FFFF. If the
value written into the register is not
H'5678, the value will automatically return
to HO. Far example, if K1 is written into
the register, K1 will return to KO.

#43 |H102B| X

RN

Setting the percentage of
signals fittered for CH1

Default: K2 Range: K1 to K8 (Unit: 10%)

#50 | H1032 | X

Status code

b0 (H'0001): The weight gotten fram CH1
is zero. (Mo load)

b2 (H'0004 ) The weight gotten fram CH1
exceeds the maximumweight. (Overload)

b4 (H'0010) The measured value gotten
from CH1 is stahle.

hE ~ b15: Reserved

#51 |H1033 | X

Errar code

All error statuses are stared in the
register. See "Error Code Tahle" below.
Default H'OOO0

#52 |H1034

R

RS-232 station address

#53

RN

R5-232 communication
format

9]
H1035 | O
o

#54 | H1036

RN

R5-485 station address

#55 |H1037 | O

RN

RS-485 communication
format

The default in CR#52 and CR#54 is K1,
Range: K1~K255

The defaultin CR#23 and CR#35 s
H'0000; Range: ASCI, 9600, 7, E, 1.
See "Communication Format Takle”
helow.

latched register.

Syrmbols: O indicates that the register is a latched register. ¥ indicates that the register is not a

R indicates that the data can be read W indicates that the data can be written.

4 Error Code Table for CR#51:

hit Salue Errar it Yalue Errar
The power
. X . The hardware
o]l K1 (H'DOD1) supply is b1 K2 (H'0D02) hreaks down.
abnormal.

The conversion

The voltage of

b2 K4 (H'D004) gotten from CH b3 KB (H'00D&) SEMin CH1 is
isincorrect. incarrect.
hE ~ h15 | KB4 (H'0040) | Reserved

# Naote: Every error status depends on its corresponding bit. There may be mare than two
error statuses occurring at the same time . 0 indicates that there is no error. 1
indicates that an error occurs.
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4 Communication Format Table for CR#23, CR#55:

hit 15 bit14~bitd | bit7 | nitd | bits | bitd | bit3 bit2 | bit! | bitd
ACSIVRTU | Heserved Serial transmission speed IEDnagtlih Stop hit Parity bit
Description
hit14 ACSIETU o JAsClH 1 |RTU
0 |56B00bps 1 | 18,200 bps
hit7~bit4 Serial transmission speed 2 | 38,400 bps 3 | 57600 bps
4 115,200 bps 9 | Else none
hit3 Data length (RTU =8 hits) o |7 1 |8
hit2 Stap hit 0 |1hit 1 | 2 hits
hit1~hit0 Parity hit J_|Even 1| ©dd
2 | MNone 3 |Mone
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Instruction Sheet S0T1678805-500
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Switeh Fowsr Supply Modula
Giig Kaynagy Modili

MR NNE

ARKENR

A AELTA

/N Warning

EN o DVPPSOVONTS 15 an OPEN-TYPE dévice. 1T Should be instalisd in a control catmet free of arbome dust, humidty.
lectic snock and Mbration. To prevert non-maintenance st fmm cparating CvPRS01/0205, O to prevent an
accident from damaging DVPRS01M12105. the control catinet in which DVPP SO0 is installed should be
EQUpDED Wi A SaTEquird. For ecam e, IE Control CRINe in which COVPESD L0203 s instaled can e uiockes
‘with a Special tal or kiy.

EN 4 DOMNOT connect AC power to amy of 10 lerminals, o 0L (IR Firy OCCLY. PR an wirng
Qain before DVIPPSON/DDS 15 powered up. After DVIPPSIN/D0S5 15 aisconnacted, Do NOT touch any terminals in
3 minute. Make sure that the ground temming @ on DVPRS01/0RUS is comedtly grounded in order to prevent
eleckamagrete ineference

FR  DYPPS0VI0S 25t un module CUYERT, 11 gait 8t instalé que dans une encente protecrice (bafter, armone. o1t )
saing, dépounue de poussiére, dhumidté, de vibrations et hors o' atteinte des chocs Sectriques. La protection doi
i it 130 PRDEOEINCE LSS SCCETRT 3 appansd (par exempie, e cik ou un
outil dotvert e nécessalre pour owTir a profection)

FR & Ne psas sppligeer [ tension secteur s les bormes
EIMTIAGE. MErc di vériier encon ure
eécanneitian de agparell, nc‘gaa taucher
refiée au connecteur de tere

. ou Fapgsarsil [ 5 poura e

5 I CAOIAGR fvant 13 mise SOuS nsion ou CVPPSOITNTS, Lors o (&
&5 CONNELIEUNS CANS 1 MiNUte Sunarnite. VEnher que | teme est bien
afin @'ter toute Interérence electromagnetique.

© Introduction

Thank you for choosing DELTA DVP senes [VPPS senes s a power module wath 3 types that sorted by
output circat 1. OVPPS01 provades 24 00 and 1A curent for output pover. 2. DVPPS0Z pronades 24V 0C
and 24 current for cutout power. 3. OVPPSO0E pravides 24 W DC and § A cument far autput pawer. DVPPS
senies is only wsed for Delta VP sedes. DVMPPS sedes is separated from the PLC MPU far better space
uilization and easier installation

= Product Profile & Outline

{Unit: mm)

[DVPPSOS (Ural rrem)

@ Pawer LED
_ @ DN rail track (35rmem)
@ Mounting holes

@ Outputinput terrrinal (foaed terminal)
@ 1O rninal lbel

T DIM rail clip
© Narmeplate

99

® Electrical Specifications

IM OVERSDT | DEPS02 | CVPRS0S
Fower nput 100 ~ 24MAC (- 15% ~ +10%). S0E0HT
Outguit pewer 24VDC (%)
I3imum oLEpLE CUTENE 1A | A [ 54
Unger 100m,.e Typical a - .
Ripple & noise il loae! | Unoer 240y, . Typical #l nl cag
Efficiency T0% ~ B7% Typical at full kead [0 g% Typica at fu ol
CvBEUTENLShOr circuit .
o Ao REcovery
OvenuRage probecort The
power SLpply |5 cut of for 5
seconds, DVPPS0S cperates
namnalty after powes is
suppii
Ovenaitage’ Crveremperaue protecton:
i T - The pawer suppy Is cut off for]
protection 5 seconds, and e
T, une e DVPPS0S
Tails [0 e temperature below
. DWFPS05 operaes
namaly after power is
supIpiEd
Groun The dineter of groundng wire Cannot De Smaller Fdn e wire diameter of ermines L and
e N (Al PLC units should be grourded directiy to the ground
— F ) 20C-55°C (lemperatre),
Operation emim g'\; .x::.. (emperatune), S0-95% (humidey), Poluton S0ma5%, (),
e Pollition degree 2
Storage 2FCTL 5~A5% (numidty)
UL LSO Listed (Industial Contral
Agency Eurgpean Community EMC
approvais o Directive BTIGEE EMG Directive 20041 DAEC and Low Vitage Directive
Low Wioltage Directhag 200695EC
TNIVEEC
Weight (g) 153 250 458

© Installation and Wiring

= Mounting Arrangements and Wiring
DIN Rail Installabon

The DVPPS can be secured to a cabingt by usng the DIN ral
that 15 35mm tugh with a depth of 7 Smm When mounting the
DOVPPS an the DIN rail, be sure to use the end bracket to stop
arry side-to-sde motion of the DVPPS, thus to reduce the
chance of the wires being puled laose. On the bottom of the
DOVPPS 15 a srall retairang dip. To secure the OVPPS to the
OIM ral, place & onto the rail and genlly push up on the clip. Ta
rermove it, pull down on the retainng cip and gently pull the
DWVPPS away from the DIN ril. Please see the figure on the
rght:

Direct mounting: Tighten M4 screws into direct mount hole,

For heat dissipation. Make
BUME 10 provide 3 minerum
clearance of 50mm between
the unit and all sides of the
cabinet. (az shown below)

Wirirg Please use Ouype or Yelype tenminals for IO wiring tesrminals. The
specification for the terminals is a5 shown on the kit Tighten PLC terrminal
=orews o a torque of § =~ Bkg.om (4 3 ~ 6.9 indbs)

Please avaid tiny metal material erter DVPPS01/2/05 when screwing and
wirir After finishing wire, rermove the affec that pasted on the heat sink for
hest dissipation

3. Use Copper Conductors Only, B0%C.

a

= Wiring Notes
® Emiranment
1. DG NOT store the DVPPS0108 n a dusty, smoky, or comasive atmosphers
2. DO NOT store the DVPPSD10Z05 in an ervironmient with high temperature or high hurnidity.
3. DD MOT install PLC on & she¥ or on an unstable surface.
= Power Input Wiring
Power input of DVPPS01020% i= AC input; following ftems should be noticed
1. Connect the AC input (100VAC ~ 240VAC) to terrinals L and M. Ay 110VAC or 220VAC connectad to the
+ 24 termrinal wil permanentty damages the CVPPS01D2MS,
Flease use wines of 1 8mm and abowve for the grounding
If the porsser-cut tirme is less than 10ms, the DVPPSD10208 stil operates unaffectedly If the poser-os
bme iz o0 long, the DVPPS01/U20% wil stop operabng and all the outputs will be Off,

® Trial Run

® Poweer indicator, Running and Test

The "PCWER" LED at the front of DVPPSD102/05 will be lit {in green) if the power is an. If the indicatar is not
ON, it indicates that the poweer supply is not encugh or shar circut. Please check your pawer wiring

w e

© Troubleshooting

Judge the errars by the indicators an the front panel When errors occurred on DVPPSO102005, please check
="POWER" LED
Thee "POWER LED at the: front of thi: MPU will b lit {in green) if the power is an. If the indicator & not on
whier thie MPU is powerid up, please chick if power sugply is nomal, If the indicator & nat on when the MPL
is poered up and with the inut power bieing narmel, it is an ndcation that the PLC is rafundion. Pleass
have this machine replaced or have it repaired at 3 dealer near you.
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Nacide para accionar maguinas
= Controlwectorial de corriente

= Par de arrangue elevado: 200% a 0,5 Hz

Doblevalor nominal: w'T de 120%A min.y CT de 150%/1 min.
Control de motares My PM (asincronoy sincrono)
Caontrol de par envectarial 1azo abierto

Funcionalidad de posicionamiento

Funcionalidad en aplicaciones integrada (par ejemplo,
control de freno)

Programacian logica integrada

Seguridad integrada, de acuerdo con IS0 138431
{circuito dobile de entraday monitorizacidn de dispositivo
extemna, ECM)

Puerto USE para programacian por PC
Alimentacion de reserva e 24 Ve .o para la placa de control

Comunicaciones de campo. Modbus, DesdceNet, Profibus,
Compotlet, EtherCAT, MLy EthernetP

Software de configuracion por PC; CX-Drive
RoHS, CE, cULus

Valores nominales

= Monofasico 200, de 0,1 322 kW
= Trifasico 200%, de 0,1 3 15,0 kv

= Trifasico 400, de 0.4 3 15,0 ki

Configuracion del sistema

Fuerteda
= lirvert=e iGn

MGGE

————— {1 ‘% ‘\ S -Drfve
Gble USE e

Feactancia d= -~ Gablkeds Operador rrmot Accesonopam
ca.deenmds Deep W& 0 | T TTT — ¥ exension dal con LG de £ line=s ki instkcidn
oparador ot
Fittm
—= ﬁ Tarneta opcional de comunicasiones
WX - - ] - Resistencis de frenads
Rescammdeco.
Farmita
Maotor Femcamimde c.a demlide
Sonesxion
= tiema
Mx2 1
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Especificaciones

Deneminacién de tipo

3G3MX2-AB002-[I-ELI

Serie MX2——
A P20
D IPS4 (incluye filiro CEM de clase 2)

(P54 preparado para su personaizacidn

gar eumpeg

' Sin disipadar

Potary & dal motor

002: 0.2 kW
150 15,0 KW
Clase 200V
Monofasico: 3GIMK2-1 B001 B002 B004 B007" B015 B022 = - - - -
Trifasico: 3GIMX2-[] 2001 2002 2004 2007 2015 2022 2037 2055 2075 2110 2150
Motor| Para configuraciones VT 0,2 0.4 0.55 1.1 2,2 3.0 5,5 7.5 11 15 18.5
kw2 Para g T 0,1 0,2 0.4 0,73 1.5 2,2 37 55 7.5 11 15
200VT 0.4 0.6 1,2 2,0 3,3 4,1 67 103 13,8 19,3 23,9
@ cap del 200CT 0,2 0.5 1,0 1.7 27 3.8 6.0 86 14 16,2 20,7
% = convertidor kVA 240VT 0.4 0.7 1.4 24 3.8 4.9 8,1 124 16,6 23.2 28.6
T = 240 CT 03 0.6 1,2 20 3,3 4.5 72 10,3 13,7 185 249
‘g : Corriente inal de salida {A) en VT 1,2 19 3,5 B,0 EX 12,0 19,6 30,0 40,0 56,0 69,0
5 © [Cormiente de salida {(A) en CT 1.0 1.6 3.0 5.0 8,0 11.0 17.5 25,0 33,0 47.0 60,0
= 0 a de salida Proporcional al voltaje de entrada: 0...240 V
Frecuencia de salida max. 400 Hz
—d3 on y Monofasica 200...240 V 50/60 Hz
o 3 |de entrada Trifasico 200...240 \/ 50/60 Hz
Eg'ﬁ Tuaciones de tensio 5% _+10%
£
F
L = |admisibles 5%
Deceleracion 0%
detiempo corto . :
Par de freno con e < ez ‘ozl prox. 20% .
realimentacion : = 60 Hz
al condensador|
Método de refrigeracion Autorrefrigerado’ Ventilacion forzada
1. Elmodelo trifasico utiliza ventilacion forzada. Sin go, el modelo es ig
2. Basadoe en un motor astandar trifasico.
Ventil forzada para delos IP54.
Clase 400V
Trifasico: 3GIMX2-T] 4004 4007 4015 4022 4030 4040 4055 4075 4110 4150
Motor| Para g VT 0,75 1,5 2.2 3.0 4.0 55 7.5 11 15 18,5
kw1 Para configuraciones CT 04 0,75 1.5 22 30 4,0 55 7.5 11 15
IBONT 13 26 35 4.5 57 7.3 11,5 151 20,4 250
@ Cap del J80CT 11 22 31 36 4.7 6,0 97 118 15,7 20,4
£ convertidor kVA 480 VT 1,7 34 4.4 5.7 7.3 9,2 14,5 19,1 25,7 31,5
t£E 480 CT 14 28 3.9 45 59 76 12,3 14,9 199 25,7
E o lc de salida (A) enVT | 2.1 41 54 6.9 8.8 A 176 23,0 31,0 38,0
= [Corriente nominal de salida (A)en CT 1,8 34 4.8 5.5 7.2 9,2 14.8 18,0 24,0 31,0
c Tension maxima de salida Froporcional al voltaje de entrada: 0. 480V
[Fi 1a de salida max. 300 Hz
.5 |Tension y frecuencla nominales Trifasico de 380 a 480 V 50/60 Hz
o5 |de entrada
%ﬁ Fi de —15%, +10%
2 |Fluctuaciones de frecuencia
I % admisibles 5%
Deceleracion 2084
par de f :::""m"“ I 100%: < 60 Hz <50 Hz
afelreng 50%: < 60 Hz 50%: -
realimentacion < 80 Hz
al condensador|

Método de refrigeracion

Autorrefrigerado’

Ventilacion forzada

1. Basado en un motor estandar trifasico.
2. Ventilacion forzada para delos IP54.

Convertidares de frecuencia
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Especificaciones
Especificaciones comunes
Referencia de modelo 3GIMX2 |_ Especifi
Métodos de control Pulgo sencidal fase a fase con modulacién por ancho de impulsos (PYWM) (control vectorial sin sensores. ViF)
Rango de de salida 0.10..400,00 Hz
= |proctslén de frecuencla Valor digital seleccionado: #0,01% de frecuencia maxima
E Valor analdgico seleccionado: £0,2% de la frecuencia maxima (25 £10°C)
S |Resclucién del valor de ‘alor digital seleccionade: 0,01 Hz
F] seleccionado Valor analagico seleccionado: 1/1.000 de frecuencia maxima
g [Resolucién dela de salida|0.01 Hz
S |Par de arranque 200%40,5 Hz
u ‘alor nominal doble:
2 |Capacidad de sobrecarga Trabajo intenso (CT): 150% durante 1 minuto
Trabajo normal (VT): 120% durante 1 minuto
de de De 0a10 Ve (10 Kil), de 4 a 20 mA (100 L}), RE485 Modbus, opciones de red
T Vit [Parc ido, VA libre
FW (comande de marcha dlledal RV (comando de marcha inversa), CF1-CF4 (a]usle de mullivelocidad), JG {comando jog),
DB (freno externo), SET tros de control del seg metor), de 1en 2 elapas).
FRS (comando de parada por marcha libre), EXT (fallo externc), USP (funcién de qi CS (entrad
SFT queo de AT de enirada analdgica), RS (reset), PTC (pl térmica per 1, STA
STP (parada), F/R (directa/i . PI ivar PIC), PIDC (reset PID), UP (lunclon up de conirol remete), DWN (funcion down
de control remoto), UDC (porrar datos de conirol remeto), OPE (control por operador), SF1~SF7 (seleccion de referencia de
T multivelocidad; funcienamienio por bify, QLR (restriccion de sobrecarga), TL (activacion limite de par), TRQ1 (cambio 1 del limite
de par), TRQ2 (cambio 2 del limite de par), BOK (confirmacion de sefial freno), LAC (cancelacion LAD), PCLR (borrar la desviacion
de posicion), ADD (aradir frecuencia), F-TM (forzar modo terminaly, ATR (permitir entrada de comandos de par), KHC (borrar valor
acumulade potencia), MI1~MI7 (entradas de empleo general para programacién de usuario), AHD (retencién comande analdgico),
CP1~CP3 y . ORL (retoma sefial a punte cero), ORC (sefial de disparo a punio cero),
SPD (alternar poslcmn.!\mlol:lda:l} GS1~G52 (entra:las STO, sefiales relacionadas con la seguridad), 485 (sefal de inicio de
comunicaciones), PRG (ejecular programacion de usuario), HLD {mantener frecuencia de salida), ROK (permitir comando RUN),
EB (enirada pulsos fase B}, DISP (visualizacion limitada), OF (sefial de control opcional), MO (sin funcion), PSET (posicion preconfigurada)
[RUN (senal de runy. FA1~FAS (sefal de llegada a fr ia), OL.OL2 (sefial de sobrecarga). OD (Sefal de error de desviacién
del PID), AL (sefial de alarma). OTQ {umbral del par mlmmo y méximo). UV {tensién baja). TRQ (sefial de limile de par), RNT (tiempo
de marcha agotado), ONT (tiempo de idn de THM (alalma térmica). BRK (liberar freno), BER {error de
freno), ZS (deteccidn de OHz). DSE (desvio de velocidad ). POK (p finalizado), ODc (d 1 de enfrada de
T tensién analégica), OIDc (desconexion de enfrada de FBV salida de PID), NDc (deteccitn de la
5 |Sefiales de salida desconexién da red), LOG1~LOG3 (sefales de salida l6gicas), WAC (alarma de vida Otil del condensader), WAF (alarma de vida il
= da refrig FR de OHF (alarma de dal térmico), LOC (carga baja).
H MO1~MO3 (salidas de empleo general para programacién de usuaria), IRDY lista), FWR lén diracta), RVR
] (operacien Imversa), MJA {fallo Imparante), WCO {comparador de entrada O), WCOI (comparador de antrada OI). FREF {origen
H] de comando de frecuencia), REF (origen de comando rum). SETM do motor en EDM {supervisién da entradas
15 STO -par con desconexién segura), OP (sefial de control opcional), NO (sin funcidn)
Viflibre, to del par autom aticoy |, ajuste de la ganancia de tensidén de sallda. funcién AVR. tensién reducida, selecclén de
datos del molor, auto-tuning. control de establlidad del motor, protecclén de marcha Inversa, conirol de posiclén sencille. control de
par senclllo, imitacién del par reduccion autom alica de fri i rtad: funcl lento en medo de ahorro de energla. funcién
PID, funclenamlenio ininterrumplde durante falles de corrente, control de frnrbo frenade por Inyecclén de ¢.c., freno dindmico (BRD),
frecuencia superior o inferior a los limites, frecuenclas de salto, aceleracion y deceleracion de curva (S, U, U invertida, EL-S), perfil
de velocidad de 16 elapas, ajuste de la frecuencla de arranque, parada por 0g, calculo
EUTIE ISt s de frecuencia, afiadir lr:cuer!cla aceleracidn/deceleracion :Ile :Inps etapa‘: seleccién del mYDdo de parada iniciar angEﬂener
frecuencia, filtro de enirada analédgica, comparadores de entrada, liempo de respuesta del terminal de enfrada, funcién de retencidn/|
refardo de la sefial de salida, direccién de rotacion limitada, seleccién de la |ecla slop, hluquao de software, funcién de parada de
seguridad, funcién de escalado, limitacion de visualizacidn, funcién de ¢ F tros del usuario, inicializacién, seleccion
de la visualizacion inicial, control del de refri ion ia de fallo, coincidencia de frecuencia activa,
frecuencia coincidente, limitacién de sobrecarga, limitacion de sobrecorrienie, AVR de |a tensién del bus de c.c.
|Entradas analégi 2 enlrad logicas de 0 a 10V {10 KLk, de 4 a 20 mA (100 £3)
Terminal de entrada de ren dep @24 V, hasta 32 kHz
pos de 0 6n (De 0,01 2 3.600.0 s (seleccion de ¢ ineal), de rampa aceleracion/deceleracion
\isualizacién LEDi de estado: iento, prog alarma, Hz, Amps
Operador digital: Disponible para la monltorizacidn de 32 el i il la de fre la. comlente de sallda y frecuencla de sallda.
F én da sobracarga del motor|Relé de sobrecarga y antrada de PTC
a 200% de corriente nominal
Valor nominal doble:
= |sobrecarga Trabajo intenso (CT): 150% durante 1 minuta
Trabajo normal (vT): 120% durante 1 minuto
Sobretension 800 V para fipo 400 V y 400 V para tipo 200 V
." Tension baja 345V para lipo 400 V y 172.5 V para lipo 200 V
& |Pérdida momentinea Se pueden los s alama, para para con bus de ¢.c.
de alimentacio \
= |Sobrecalentamiento del ventilador |Supervision de temperatura y deteccion de errores
de refrigeracién
L |Nivel de p de blog |_P lén de blequeo durante la I lénideceleracién y velocidad fani
Fallo de puesta a tierra |Deteccisn al conectar la
Indicacion de carga )ﬂvada cuando se suministra alimentacisn a la parle de conirol
Grado de proteccion IP20, recubrimiento de barniz en PCE y IP54 (para el fipo 3G3MX2-DL)
[ 90% RH o menos (sin
Ir de =20°C a +65°C F a corlo plazo duranie el F
P T De -10°C a 50°C (la [ vla de salida se tienen gue reducir por encima de 40°C)
Instalacid Interlor (sin gas cormosive, polvo, eic.)
5 [Altura de Mas. 1.000 m
t Vibracion 5.9 m/s? (0.6G). de 10 a 55 Hz
&
1. Algunos tlpos de 3GIMX2-D req una red P I en funcién de las i de instal ¥ la fr portadora selecci ek
Consulte la i ion detallada que se prop en el manual.
MX2 3
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Dimensiones

Modelos disponibles (IP20)

10| i =7
=SE=EE ™
e s
v EES =
=== ==
s | -,
=== l
E !
% E— =
Figura 1
Figura 2
Figura 3
Clasede |Modelo de convertidor| Figura Dimensiones en mm
tensién 363N 2-AC W w1 H H1 t D D1 D2 d Peso (kg)
BOO01-E 1.0
BOO2-E 1 68 56 128 118 109 135 - - 1.0
Monofasi BOO4-E 122.5 27 1.1
200 BOOT-E B 1.4
BO15-E 2 108 96 128 118 170,58 55 4.4 4.5 1.8
BO22-E 18
22:2 109 135 :'3
2004-E ! o8 % 128 ne i 1225 | 27 i i 11
2007-E 145.5 50 1.2
2015-E 1.6
2 108 96 128 118 170,58 55 4.4 -
Three pbe 002E : 45 18
2037-E 140 128 128 118 5 170,58 55 4.4 2,0
2066-E 3.0
2075.E 3 140 122 260 248 [ 155 733 6 1] 34
2110-E 180 160 296 284 97 5,1
2150-E 220 192 350 336 7 178 84 5 T 7.4
4004-E 143,58 28 1.5
4007-E 1.6
4015-E 2 o8 95 128 118 - - - 1.8
T 170.5 55 s
Trifasico de 4030-E 1o
400V 4040-E 128 128 118 5 170,5 55 4.4 4,5 2.1
4055-E 140 3.5
075 E 3 122 260 248 L3 155 733 6 1] 35
4110-E 4,7
TE0E 180 160 286 284 7 175 a7 5 7 )
Tarjeta opcional
BY 6
=
=
2
o
™
L 531 o
Nota: Las tarjetas opcionales se pueden colecar dentro del modelo IPS4.
4 Convertidares de frecuencia
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Modelos sin disipador
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Figera 1 Faua? :ﬂﬂml]l_ﬂJ"lﬂﬂl m.] o Figura 3
Modelo de convertidor D en mm
Clase de tension Figura
3MX2-A00 9 W w1 H H1 D D1 Peso (kg)
BOD1-P-E
BO02-P-E 1 68 56 128 118 103 7.5 1,1
asi BO4-P-E
200V BOO7-P-E
BO015-P-E 2 108 96 128 118 123 7.5 1,8
B022-P-E
2001-P-E
2002-P-E
o ST PE 1 68 56 128 118 103 75 1,1
ntasico
g — i
S PE 2 108 96 128 118 123 7.5 18
2037-P-E 3 140 128 128 118 123 7.5 2,1
4004-P-E
4007-P-E
Trifasica 4015-P-E 2 108 96 128 118 123 75 1,8
400V 4022-P-E
4030-P-E
4040-P-E 3 140 128 128 118 123 75 21
MX2 5
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Modelos IP54
) 1795 )
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(oo oo
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Figura 3 @
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Figura 2

s b

Figura 4 L]

T35
FLEL

Figura 1 Figura 2 Figura 3 Figura 4
3G3IMA2-DBO01-E 3GIMX2-DBOD1-EC 3IGIMX2-D2055EC 3GIMX2-D2110-EC
3G3IMA2-DBO02-E 3G3IMX2-DBO02-EC 3IGIMX2-D2075EC 3GIMX2-D2150-EC

3G3MX2-DBO04-E

3GIMX2-DBO04-EC

3G3IMX2-D4055-EC

IGIMX2-D4110-EC

BG3IMK2-D2001-E

3GIMX2-DBO07-EC

3GIMX2-D4075-EC

3G3MX2-D4150-EC

BG3IMK2-D2002-E

3GIMX2-DBO15-EC

3G3IMK2-D2004-E

3GIMX2-DBO22-EC

3G3IMK2-D2007-E

FGIMX2-D2001-EC

IGIMK2-D2002-EC

IGIMK2-D2004-EC

IGIMK2-D2007-EC

IGIMK2-D2015-EC

IGIMX2-D2022-EC

IGIMX2-D2037-EC

IGIMX2-D4004-EC

3GIMX2-D4007-EC

IGIMX2-D4015-EC

IGIMX2-D4022-EC

IGIMX2-D4030-EC

FGIMX2-D4040-EC

105

Convertidares de frecuencia



SERGIO GARCIA BEITIA
13-09-17
AUTOMATIZACION MEDIANTE PLC DE MAQUINA ENVOLVEDORA DE PALE

Filtros de montaje posterior Rasmi

Dimensiones H - W —
Modelo Rasmi - m - = ; - n !
AX-FIM1010-REC] 71 45 169 156 51 M4 -
1x200v | AX-FIM1014-REL] 111 50 169 156 91 M4 Monigjos s drive
AX-FIM1024-REC] 111 50 169 156 91 M4
AX-FIM2010-REC] 82 50 194 181 62 [ L x
AX-FIM2020-REL] 111 50 169 156 91 Mé
sx200y |AoFIM2030-REC 144 50 174 161 120 Md
AX-FIM2060-REC] 150 52 320 290 12 M5
AX-FIM2080-REL] 188 62 362 330 160 M5 Nl T ¥
AX-FIM2100-REC] 220 62 415 380 192 M - — 4‘—
AX-FIM3005-REC] 114 46 169 156 96 M4 cablas
AX-FIM3010-REC) 114 46 169 156 96 M4
3x400V | AX-FIM3014-RECI 144 50 174 161 120 M4
AX-FIM3030-REC] 150 52 306 290 12 M5
AX-FIM3050-REL] 182 62 357 330 160 M5
H . w
Filtros de montaje posterior Schaffner |
Madsl Dimensiones ] d_\ - & 5
[ H L X Y A B M ®
AX-FIM1010-SEC] | 70 40 166 | 156 51 150 50 M5 -
1x200v | AX-FIM1014-SEC | 110 45 166 | 156 91 150 80 M5 L i Alx
AX-FIM1024-SEC] | 110 50 186 | 156 91 150 80 M5 5
AX-FIM2010-SEC] | 80 40 191 181 62 150 50 M5 =
AX-FIM2020-SEC) | 110 50 166 | 156 91 150 80 M5 & N o
3xz00y |AXFIM2030-SEC) | 142 50 171 161 120 150 112 Ms ﬁﬁn T I‘rl'ﬂ;‘_ an
AX-FIM2060-SEC] | 140 55 304 | 200 | 122 | 286 | 112 M5
AX-FIM2080-SECI | 180 55 344 | 330 | 160 | 323 | 140 M5 e |
AX-FIM2100-SEC] | 220 85 394 | 380 | 192 | 376 | 180 M5 M1
AX-FIM3005-SECI | 110 50 166 | 156 91 150 80 M5
AX-FIM3010-SEC) | 110 50 166 | 156 91 150 80 M5
3x400V | AX-FIM3014-SECI | 142 50 171 161 120 | 150 | 112 M ﬁ
AX-FIM3030-SEC] | 140 55 304 | 200 | 122 | 286 | 112 M5 Ji
AX-FIM3050-SECI | 180 55 344 | 330 | 160 | 323 | 140 M5

Reactancia de c.a. de entrada

Menofisico
Dimensiones Peso
Tension Referencia SR BERRCEARCI BERRCRIRGRIEE kg
AX-RAIOZ2000070-DE| 84 |113| 96 (10166 | S5 | 75| 2 1,22
200V AX-RAIO1700140-DE| 84 | 1M13|116[101| 66 | 5 | 75| 2 1,95
AX-RAIO1200200-DE| 84 |113|131[101| 66 | 5 |75| 2 2,55
AX-RAID0630240-DE| 84 |113|116(101| 66 | S | 75| 2 1,95
Trifasico
Tensién Referencia D Peso -
A |[B2|c2]| D E F kg
AX-RAIOZ2800080-DE| 120 | 70 | 120 | 80 52 | 55 1,78
200V AX-RAID0880200-DE| 120 | 80 | 120 | &0 62 | 5.5 2,35
AX-RAIOD350335-DE| 180 | 85 | 190 | 140 | 55 3] 5.5 &
AX-RAIOD180670-DE| 180 | 85 | 190 | 140 | 55 3] 55
AX-RAIOTTO0050-DE| 120 | 70 | 120 | 80 | 52 | 5.5 1,78
200V AX-RAIO3500100-DE| 120 | 80 | 120 | 80 62 | 55 2,35
AX-RAIO1300170-DE| 120 | 80 | 120 | &0 62 | 5.5 2,50
AX-RAIOOY40335-DE| 180 | 85 | 190 | 140 | 55 [ 5.5
MX2 7
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Reactancia de c.c.

. Dimensiones Pese
Tensidh Ref = 5 = 5 = E = = kg
AX-RC21400016-DE
AX-RC 10700032-DE 98 1.2
AX-RCOE750061-DE | 84 | 113 mypes| 5 |75 2
AX-RC03510093-DE 105 1.60
AX-RC02510138-DE 116 1,95
200 [ZRCOTE00223-DE | 108 | 135] 124 | 120 82 | 6.5 95| 3.20 7
AX-RC01110309-DE 136 9.5 5,20
AX-RCD0BA0437-DE 1201182 146 135 %4 ; 5.00
AX-RC00590614-DE 160 ) 114
AX-RC D0440859-DE 18077 182 6 180115 2 14,3
AX-RC43000020-DE 95 1,22
AX-RC 27000030-DE
A¥-RC14000047-DE| 84 | 112 105 10168 5 [75] 2 1.0
AX-RC10100069-DE 116 1,95
AX-RC08250093-DE 131 265
400 Vo RCnRannT16.OF | 108 | 135 | 132 | 120| 82 | 6.5 95| 3.70
AX-RC04410167-DE 136 95 5,20
AX-RC03350219-DE 120 152 146 e 8,00
AX-RC02330307-DE 160 ) 114
AX-RC01750430-DE L 1825 B N 2 14,2
Reactancia de c.a. de salida
‘s " Dimensiones Peso
Tensidn Referencia -
A B2 | C2 D E F kg
AX-RAO11500026-DE| 120 | 70 | 120 | 80 52 | 5.5 1,78
AX-RAOOTB00042-DE| 120 | 70 | 120 | 80 52 | 55 1,78
AX-RAOD4100075-DE| 120 | 80 | 120 | 80 62 | 55 2,35
AX-RAOO3000105-DE| 120 | 80 | 120 | 80 62 | 55 2,35 e c1
200 |AX-RAOOD1830180-DE| 180 | 85 | 190 | 140 | 55 5] 55
AX-RAOO1150220-DE| 180 | 85 | 180 | 140 | 55 & 55 ¥
AX-RAOO0950320-DE| 180 | 85 | 205 | 140 | 55 5] 5.5
AX-RAOO0B30430-DE| 180 | 95 | 205 | 140 | 65 & 9.1
AX-RAOOO490640-DE| 180 | 95 | 205 | 140 | 65 5] 9.1
AX-RAO16300038-DE| 120 | 70 | 120 | 80 52 | 55 1,78
AX-RAO11800053-DE| 120 | 80 | 120 | 80 52 | 55 2,35
AX-RAOOT7300080-DE| 120 | 80 | 120 | 80 62 | 55 2,35
400 W | AX-RAOO4600110-DE] 180 | 85 | 190 | 140 | 55 & 55
AX-RAOO3600160-DE| 180 | 85 | 205 | 140 | 55 5] 6.5
AX-RAOO2500220-DE| 180 | 95 | 205 | 140 | 55 & 9.1
AX-RAOO2000320-DE| 180 | 105 | 205 | 140 | 85 5] 1.7
Ferritas "
| — —
) D Motor Dimensiones Peso (= s
Referencia Diametro KW L W H X Y o kg WY @ m
[ [+
AX-FER2102-RE 21 =22 85 | 22 | 48 70 - 5 0,1 L=
AX-FERZ515-RE 25 <15 105 25 B2 30 - S 02 t
AX_FER5045RE 50 =45 | 150 50 (110125 30| 5 07
H
8 Convertidores de frecuencia
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Dim ensiones de la resistencia
AX-REMOOK 1xocx Fig.1

s

89

.

Fig. 2 Fig.3

Dimensiones Peso
Tipo Fig.

L H M I T G N kg
AX-REMDOK1400-1E
AX-REMDOK2070-1E
AX-REMOOK2120-IE 105 & 5 i ) ) ) D2
AX-REMOOK2200-1E
AX-REMOOKADTS-IE ,
AX-REMOOKAD3S-IE 200 27 36 189 - - - 0425
AX-REMDOKAD30-IE
AX-REMDOKS5120-1E 260 27 36 249 - - - 058
AX-REMDOKB100-1E 320 27 38 200 } } } 073

AX-REMOOKBO35-1E

AX-REMOOKI0TD-IE

AX-REMO0KI020-IE 2 200 61 100 4 21 40 230 141

AX-REMOOKI01T7-IE
AX-REMO1KI0T70-IE

AX-REMO1KIOT 7-IE 3 365 73 105 350 70 , . 4

AX-REMD2K1070-1E

AX-REMOZK1017-IE . 310 100 240 295 210 - - 7

AX-REMD3K5035-1E

AX-REMD3KSD10-IE 365 100 240 330 210 - - 5
MX2 9
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Conexiones estindar

Fuenls de
alimantacisn,
Urifdsica

o monofdsica,
por modelo de
aonvaridor

Entradas infaligantas,

NOTA: para ol cabloado
da EIS inlaligantas

W entradas anakbgicas,
aseglress de usar cable

da par trenzado/

apaniallads. Conacle al
eable apantallado de

cada sofal a su

ragpadctive temiinal an el
sormaidor Unisameaints.

La impadancia d
anirada do cada
inteliganta s: da

Temnlsdor

Malra

Imlarmuptor,
MCCE o GFI

T lemiinales

Circuilos

]
antrada
4,7 ki

corogircuilo
(saleccion

di antrada

da fuania}

5] eonfigurabla por
entrada glscrola
o entrada de lermislor

MX2

Reactandia da ¢
{epcianal}

Unidad
I Resislencia da frang
da fronn {opcionalj

{opcional}

Conlaclo de ralés,
tipe 1 Forma ©

Sallda de colecior abloro
Seifal de llegada de frecusncia

GND para antradas lbgicas

Matra

A e
=i

=

Resiglencia de lerminacisn (200 )
(Cambiar madiants
internuptor deslizants)

Pusrlo de comunicasion
an saria (R8485MadBus)

Al
Refarancla analiglca Il:Hﬁ

Lo

0-10 Ve.c.

(o]

-0 mA

Puerls RS
{Puero de operador opclonal)

]

Entrada da lran
de pulsos 24 Ve,
32 kHz mix.

Y
>
Aprese 10 KD
N
>
Aproo. 100 Og
L

Puerz WSE {mini B}

{Puers de comunizaciin con PC)
Alimantazibn por USE
auloalimsnlacion

ontrolacon

L
GO para seiales analdgicas |

8 pusrs Coneclor del puede cpsional

opcional

L
Especificaciones del bloque de terminales
Terminal MNombre Funcién (nivel de sefal)
Entrada de ali idn del circuite || Se utiliza para conectar la alimentacién de linea a la unidad.
RIL1, 8/L2, TIL3 Los i i ian de entrada asica de 20_0 W sdlo utilizan terminales

con
RiL1y N (T/L3), los inales S/L2 no se utilizan para estas

UIT1, VIT2, WIT3

Salida del convertidor

Se utiliza para conectar el mater.

Terminal de conexion de la resistencia

Conectado normalmente mediante el puente de cortocircuito. Retire el puente de

PO/, P de frenado cortocircuito entre +1 y P/+2 cuando se conecte una reactancia de c.c,
Pi+, Ni- Terminal de unidad de fren regenerativo | onacte las unidades de frenar g ive opcionales (si se mayor par de freno).
Pi+, RB Terminales de la resistancia de fenado Conecte la resistencia de frenado opcicnal (si se necesita mayor par de freno)
& Conexion a tierra Para la conexion a tierra (la toma de tierra debe cumplir la normativa local al respecto)

10
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Circuito de control

Tipo N.* Nombre de sefial Funcién Nivel de sefial
Tipo de fuente: al conectar [P24] con [1]-{7] se activan las
PLC Entrada comun inteligente entradas -
Tipo NPM: al conectar [L] con [1]-[7] se activan las entradas
P24 24 Ve.c. interna 24 Ve, 30 mA 24 Ve.c., 100 mA
=
3 1 Seleccion de entrada multifuncional 1 Configuracion de fabrica: Directa/parada
E 2 Seleccidn de entrada multifuncional 2 Configs ién de fabrica: Inversa/parad
= — rp—
Seleccidn de entrada multifuncional 3/ - -
o .
% 3GS1 Entrada de parada segura 1 Configuracion de fabrica: Fallo externo
= Seleccidn de entrada multifuncional 4/ - o
=] .
= 4/G52 Entrada de parada segura 2 Configuracion de fabrica: Reset 27 Voo max,
8 Seleccion de entrada multifuncional 5/ . . B . .
5 5 sbeica: R ia Kivelocidad
2 SPTC  |Entrada de termistor PTC ¢ i6n de fabrica: de
; ] Seleccidn de entrada multifuncional § Confige ién de fabrica: Ref de multivelocidad 2
Seleccion de entrada multifuncional 7/ ., L
TER Entrada de tren de pulzos B Configuracién de fabrica: Jog
L Seleccion de entrada multifuncional comuan (en fila superior)|-- -
@ 5 i o Vel aeidad : Max. 32 kHz
E a EA Entrada de tren de pulsos A Config de fabrica: de referencia De & a 24 Ve.c.
3 . . 10 Ve.c. 2ZmA
= EOQ Salida de pulsos Frecuencia LAD M. 32 kHz
H ién de refi ia de fr 10Ve.c. 10 mA méx.
[N
E‘f{,%. o Seal de referencia de frecuencia de tension De 0a 10 Ve.c (10 ki)
&0
H EE ol Sefal de referencia de frecuencia de comiente De 4 a 20 mA (250 )
L3
L Referencia de frecuencia comin (en la fila inferior) -
11/EDM  |Salida l6gica discreta 1/Salida EDM Configuracién de fabrica: Durante el moda RUN
27 Ve.c., 50 mA max,
= 12 Salida légica discreta 2 Config de fabrica: F ia de llegada, tipo 1 EDM de acuerdo
- con 150 138481
&5 cm2 Salida légica GND --
-]
3 . : Carga R
= Contact: de rel )
83 ALD ontacto comun de rele c 60 da fabrica: Sedal de alarma 250 Vea. 25 A
& i Durante funcionamiento normal 30 Vee 30A
AL1 Contacto de relés, normalmente abierto d
= AL1-AL cerrado Carga |
. (ALZ-ALD abierto 20Vea. 0.2A
AL2 Contacto de relés, normalmente cerrada 30 Veo. 07 A
£
E AM Salida de tensién analdgica Config de fabrica: F ia de LAD DeDa10Vee 1mA
] SP
E de en serie Comunicacion Modbus R5485
[T} SN

Mentaje lado con lade

AL A L A S

Alcjarmiento

100 mm

50 mm

Pérdida térmica del convertidor
Monofasica de clase 200 V

AR

Modelo 3GIMX2 AB001 ABD0O2 ABO04 ABOO7 ABO15 ABO22

Capaci- 200V VT 0.4 0,6 12 20 33 4.1
dad del 200V CT 0,2 05 1.0 1.7 27 38
converti- 240V VT 0.4 0.7 14 24 3.9 439
dor kVA 240VCT 0.3 0.6 12 Z0 33 45
Corriente nominal (A) VT 12 18 34 6,0 96 120

C (A)CT 1.0 1.6 3.0 .0 8.0 11,0

Pérdida térmica total 12 2 30 48 73 104

Eficacia a carga nominal B55 Ei] T3 73 11 G55
Metodo de refrigeracion Autorrefrigerado Ventilacién forzada

MX2
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Trifasico de clase 200 V
Modelo 3G3MX2 A2001 A2002 AZ004 AZD07 | AZ015 | AZ022 A2037 A2055 A2075 AZ110 AZ150
Capaci- 200VT 0.4 0,6 1,2 2,0 33 4,1 5,7 10,3 13,8 19,3 239
dad del 200CT 02 0,5 1,0 1,7 27 38 6,0 86 11,4 16,2 20,7
converti- 2HOVT 04 07 1,4 2.4 39 4.9 81 12,4 16,6 23,2 28,6
dor kVA 240CT 0.3 0.6 12 2,0 3.3 45 72 10,3 13,7 19,5 24,9
Corriente (A) VT 1,2 1,9 3,4 5.0 9.6 120 19,8 30,0 40,0 56,0 59,0
Corriente nominal (&) CT 1,0 1,6 3,0 5.0 8.0 11,0 17,5 25,0 330 47,0 60,0
Pérdida térmica total 12 22 30 48 79 104 154 229 313 458 625
Eficacia a carga nominal BY,5 90 93 24 85 95,5 g6 96 96 96 96
Meétodo de refrigeracion Autorrefrigerado Ventilacion forzada
Trifasico de clase 400 V
Modelo 3GIMX2 Ad004 A4007 A4015 Ad022 A4030 AdD40 A4055 A4075 Ad4110 A4150
Capaci- FBOV VT 1.3 26 35 45 57 7.3 115 15,1 20,4 250
dad del 3B0VCT 11 22 3,1 36 4.7 6,0 a7 11,8 157 204
converti- B0V VT 17 34 a4 57 T3 5.2 145 191 &7 3E
L5y LAk VT T4 28 39 5 539 75 123 4.9 159 757
Corriente nominal {A) VT 21 4,1 2,4 6,49 8.8 11,1 17,5 73,0 31,0 36,0
Corriente nominal (A) CT 18 34 4.8 55 7.2 82 14,8 1810 4.0 310
Perdida termica total 35 56 96 116 125 167 229 298 411 528
Eficacia a carga nominal 92 93 94 95 95 25 96 96,2 954 96,8
Metodo de refrig: Autorrefrigerado Ventilacion forzada
Reactancia de c.a. de entrada
Reactancia do c.a. X2
Fusnls ds |
Ul e xR
vl ey ¥ sru_l,
Wl e |2 |.-|_;1:I
Monorasico 200V Tritasico clase 200 V |_ Clase 400 V
Sa‘ll?a Siee Valor de Valor de | Induc- s“‘&"“.‘.‘“- Valor de | Induc-
Refi i Refi i imiente | tancia Ref i corriente| tancia
el A A mH | delmefor A mH
0.4 M—RAIDEGWOTU—DE' 7.0 AX-RAIDZBO0080-DE B0 2,8 1.5 AX-RAIDTTO0050-DE 50 7.7
0,75 AX-RAIDI700140-DE| 14,0 AX-RAIDOBR0200-DE 20,0 0,88 4,0 AX-RAID3500100-DE 10,0 3.5
1,5 AX-RAIDI200200-DE| 20,0 AX-RAIDD350335-DE 33,5 0,35 7.5 AX-RAIO1300170-DE 17,0 13
2,2 AX-RAIDDG30240-DE[ 240 AX-RAIDD180670-DE 67,0 0,18 15 AX-RAIDDTA0335-DE 335 0,74
DC Reactancia
Fuenla da
almentaciin
|_ Clase 200 V Clase 400 V
Salida max. aplicable Valorde Valorde comiente| Inductancia
del motor en kW A A mH
0,2 AX-RC21400016-DE 1,6 21,4 0.4 AX-RC43000020-DE 20 T30
0,4 A¥-RC10700032-DE 3,2 10,7 0,7 AX-RC27000030-DE 3,0 27,0
0,7 AX-RCO6750061-DE 6,1 6,75 1.5 AX-RC14000047-DE 4,7 14,0
1,5 AX-RCO35100953-DE 93 3,51 22 AX-RC10100069-DE 6,9 10,1
2,2 AX-RCO2510138-DE 13,8 2,51 30 AX-RCO8250093-DE 9.3 8,25
3.7 AX-RCO1600223-DE 223 1.60 4.0 AX-RCO6400116-DE 11.6 6.40
5,5 A¥-RCO1110308-DE 30,9 1,11 55 AX-RCO4410167-DE 16,7 4.41
7.5 AX-RCO0B40437-DE 43,7 0,84 7.5 AX-RCO3350219-DE 219 3,35
11.0 AX- RCUDSQDSM-DE' 61,4 0,58 11.0 AX-RCO2330307-DE 30,7 2.33
15,0 AX-RCO0440858-DE| 85,8 0,44 15,0 AX-RCO1750430-DE 43,0 1,75
Salida de c.a. Reactancia
|_ Clase 200 V |_ Clase 400 V
Salida max aplicable Valor de Sali licabl. Valorde Indt
del motor en kW e A mH del motor en kKW LIS EE A mH
0.4 A¥-RADT1500026-DE 26 11,50
0.7% AX-RACQTEQD042-DE 4,2 7.60 1.5 AX-RAD16300038-DE 38 16,30
1,5 AX-RADO4100075DE 7.5 4,10
22 AX-RAOO3000105-DE 10,5 3,00 22 AX-RAO11800053-DE 5,3 11,80
3,7 AX-RADO1830160-DE 16,0 1.83 4,0 AX-RAOOT3000B80-DE g0 7,30
59,5 AX-RADO1150220-DE 220 1,15 5,5 AR-RAOG4B00110-DE 11,0 4,60
7.5 AX-RADO0850320-DE 32,0 0.95 7.5 AX-RADD3600160-DE 16,0 3,60
11 AX-RACOD630430-DE 43.0 0.63 11 AX-RACDZ500220-DE 22,0 2,50
15 A¥-RADOD430640-DE 64,0 0.49 15 AX-RAODD2000320-DE 32,0 2,00
12 Convertidores de frecuencia
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=)

N

Fuenle de
alimantaciin

(2
Cable USB

®
F—————- I (| C-Dirive
MCCB I CX-One
I
- |
@ I @ @ j
Reactanci do I Cabla do Cperador remoto @ Accesono para
ca. de entrada | extension del conlCDde 5 lineas la instalacion
I opemdor remolo
@ I
Filtra I \3‘}
| Comunicacion opcional
MX2 . @
Roemstonck de Irenado
@ @
Femita Reaclance de ¢
Mator  ff A el t:lj
Reactancia de ¢.a. de salda
Conaxion
o lieara
3G3MX2
Especificaciones Modelo
Par constant; Par variable
Clase de | pacidadmax.| Comente |G max.] ¢ andar (IP20) Sin disipador P54
motor KW nominal A motor kW nominal A
0.1 1,0 0,2 1,2 3G3MX2-ABO01-E | 3G3MX2-AR001-P-E | 3G3MX2-DBO01-E/EC
0,2 1,6 0.4 1,9 3GIMX2-ABOUZ-E | 3G3MX2-AB00Z-P-E |3G3MX2-DBO02-E/EC
Manof 0.4 3,0 0,55 35 3GIMX2-ABOO4-E | 3GIMX2-AB004-P-E | 3G3IMX2-DBO04-E/EC
200V 0,75 50 1.1 6.0 3GIMX2-ABOO7-E | 3G3MX2-AB007-P-E | 3G3MX2-DEDO7-EC
15 8,0 22 96 3G3MX2-ABO15-E | 3G3MX2-ABO015-P-E | 3G3MX2-DBO15-EC
22 11,0 30 12,0 3GIMX2-ABO22-E | 3G3MX2-AB022-P-E | 3G3MX2-DB022-EC
0.1 10 0,2 1,2 3G3MX2-A2001-E | 3G3MX2-A2001-P-E | 3G3MX2-D2001-E/EC
0,2 1,6 0.4 1,9 3GIMX2-A2002-E | 3G3IMX2-A2002-P-E | 3G3MX2-D2002-E/EC
0.4 3,0 0,55 35 3G3MX2-A2004-E | 3G3MX2-A2004-P-E | 3G3MX2-D2004-E/EC
0,75 50 1.1 6.0 3GIMX2-A2007-E | 3G3IMX2-A2007-P-E | 3G3MX2-D2007-E/EC
o 15 8,0 22 96 3G3MX2-A2015-E | 3G3MX2-A2015-P-E | 3G3MX2-D2015-EC
T;E‘;‘J" 2,2 11,0 30 12,0 3GIMX2-A2022-E | 3G3IMX2-A2022-P-E | 3G3IMX2-D2022-EC
3.7 175 55 196 3G3MX2-A2037-E | 3G3MX2-A2037-P-E | 3G3MX2-D2037-EC
5.5 25,0 7.5 30,0 3GIMX2-A2055-E - 3G3MX2-D2055-EC
7.5 33,0 11 40,0 3G3MX2-A2075-E - 3G3MX2-D2075-EC
11 47.0 15 56,0 3GIMA2-A2110-E - 3GaMX2-D2110-EC
15 60,0 185 88,0 3G3MN2-A2150-E . 3G3MX2-D2150-EC
0.4 1,8 0,75 21 3GIMA2-A4004-E | 3GIMX2-A4004-P-E | 3GIMX2-D4004-EC
0,75 34 15 41 3G3MX2-A4007-E | 3G3MX2-A4007-P-E | 3G3MX2-D4007-EC
1.5 4.8 22 5.4 3GIMX2-A4015-E | 3G3IMX2-44015-P-E | 3GIMX2-D4015-EC
22 55 3.0 6,9 3G3MX2-A4022-E | 3G3MX2-A4022-P-E | 3G3MX2-D4022-EC
Trifasico 3.0 7.2 4.0 8.8 3GIMA2-A4030-E | 3G3MX2-A4030-P-E | 3G3IMX2-D4030-EC
400V 4,0 92 55 1.1 3GIMA2-A4040-E | 3G3MX2-A4040-P-E | 3G3MX2-D4040-EC
55 14,8 75 175 3GIMA2-A4055-E - 3G3IMX2-D4055-EC
7.5 18,0 11 23,0 3GIMX2-A4075-E - 3G3MX2-D4075-EC
11 24,0 15 31.0 3GIMA2-A4110-E - 3G3aMX2-D4110-EC
15 31,0 185 38,0 3GIMA2-A4150-E . 3G3MX2-D4150-EC

MX2
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(1) Filtros de linea

= Filtro de linea Filtro de linea de baja fuga
Rasmi Rasmi
Referencia Corriente Referencia Corriente Referencia Corriente Referencia Corriente
Tension | Modelo 3G3MX2-LI AX-FIM (A) AXFIM (A) AXFIM (A) AX-FIM (A)
ABOO1/ABO02
Mono- ABODA 1010-RE 10 1010-SE-VA 8 1010-RE-LL 10 1010-SE-LL 10
23%“{?:’_-1 ABOO7 1014-RE 14 1014-SE-VA 14 1014-RE-LL 14 1014-SE-LL 14
ABO15/ABDZ2 1024-RE 24 1024-SE-VA 27 1024-RE-LL 24 1024-SE-LL 24
A2001/A2002/
A3004IAIN0T 2010-RE 10 2010-SE-VA 7.8 2010-RE-LL 10 - -
A2015/A2022 2020-RE 20 2020-SE-VA 16 2020-RE-LL 20 2020-SE-LL 20
;3[?\?::- A2037 2030-RE 30 2030-SE-V1 25 2030-RE-LL 30 2030-SE-LL 30
S A2085/A2075 2060-RE 60 2060-SE-VA 50 2060-RE-LL 60 2060-SE-LL 50
A2110 2080-RE a0 2080-SE-\A 70 2080-RE-LL 80 - .
A2150 2100-RE 100 2100-SE-V1 75 2100-RE-LL 100 - -
A4004/A4007 3005-RE 5 3005-SE-V & 3005-RE-LL 5 3005-SE-LL 5
Ad018Ad022/ 3010-RE 10 3010-SE-V1 12 3010-RE-LL 10 3010-SE-LL 10
Trifasice, A4030
400 Vea. 24040 3014-RE 14 3014-SE-VA 15 3014-RE-LL 14 3014-SE-LL 15
A4055/A4075 3060-RE 30 3030-SE-VA 29 3030-RE-LL 30 3050-SE-LL 30
A4110/A4150 3050-RE 50 3050-SE-V1 48 3050-RE-LL 50 3050-SE-LL 50
(1) Reactancia de entrada de c.a.
Convertidor Reactancia de c.a.
Tension Modelo 3G3NMX2-C] Referencia
ABO02/ABO04 AX-RAI02000070-DE
Monofisico de 200 Ve.a. ABDO7 AX-RAI01700140-DE
ABD15 AX-RAID1200200-DE
ABD22 AX-RAID0B30240-DE
A2002/A2004/A2007 AX-RAI02B00080-DE
Trifisico 200 Ve.a. A2015/A2022/A2087 AX-RAID0BB0200-DE
A2055/A2075 AX-RAI00350335-DE
A2110/A2150 AX-RAI00180670-DE
A4004/A4007/A4015 AX-RAID7700050-DE
Trifisico 400 Ve.a. A4022/A4030/A4040 AX-RAID3500100-DE
A4055/A4075 AX-RAI01300170-DE
AM110/A4150 AX-RAID0T40335-DE
(1) Reactancia de c.c.
200V Monofasi Trifasico de 200 V Trifasico de 400 V
C de c.c. Convertidor de c.c. C de c.c.
SGIMXZABOOY |\ o o oE | SCSMXZAZ001 | o oF | 3G3MX2:A4004 | AX-RG43000020-DE
3G3MX2-ABO02 AG3IMX2-A2002 3G3MX2-A4007 | AX-RC27000030-DE
3G3MX2-AB004 | AX-RCOB750061-DE | 3G3MX2-A2004 | AX-RC10700032-DE | 3GSMX2-A4015 | AX-RC14000047-DE
AG3MX2-AB007 | AX-RCO3510093-DE | 3G3MX2-A2007 | AX-RC06750061-DE | 3G3MX2-A4022 | AX-RC10100069-DE
3G3MX2-ABO15 | AX-RCO2510138-DE | 3G3MX2-A2015 | AX-RCO3510093-DE | 3G3MX2-A4030 | AX-RC08250093-DE
3G3M%2-AB022 | AX-RCO1600223-DE | 3G3MX2-A2022 | AX-RCO2510138-DE | 3G3MX2-A4040 | AX-RC06400116-DE
3G3MX2-A2037 | AX-RCO1600223-DE | 3G3MX2-A4055 | AX-RC04410167-DE
IG3IMX2-A2055 | AX-RCO1110309-DE | 3G3MX2-A4075 | AX-RC03350219-DE
3G3MX2-A2075 | AX-RCODB40437-DE | 3G3MX2-A4011 | AX-RC02330307-DE
AG3MX2-A2011 | AX-RCOD580614-DE | 3G3MX2-A4015 | AX-RC01750430-DE
3G3MX2-A2015 | AX-RCO0440859-DE -

14
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OMmRON

(1) Ferritas (1) Reactancia de c.a. de salida
Modelo D D Con' Reactancia de c.a.
AX-FER2102-RE 21 Para mob de 2,2 KW o inferi Tension Modelo 3G3MX2-C1 Referencia
AX-FER2515-RE 25 Para motores de 15 kW o inferiores ABOO1/AROOZIABOOS
AX-FER5045-RE 50 Para motores de 45 kW o inferiores A2001/A2002/A2004 AX-RAO11500026-DE
ABOO7/AZ2007 AX-RAOOTE00042-DE
ABO15/A2015 AX-RAOD4100075-DE
ABD22/A2022 AX-RAOD3000105-DE
200 vea. A2037 AX-RAOD1B30160-DE
A20E5 AX-RAOD1150220-DE
AZ075 AX-RACDOS50320-DE
A2110 AX-RAODDB30430-DE
AZ150 A¥-RAODO480640-DE
A4004/A4007/A4015 AX-RAO16300038-DE
A4022 AX-RAC11800053-DE
A4030/A4040 AX-RAOO7300080-DE
400 Ve a. A4055 AX-RACME00110-DE
A4075 AX-RAOD3600160-DE
Adi10 AX-RAOO2500220-DE
A4180 AX-RAOO2000320-DE
Accesories
Tipos Modelo D F
AX-OPOS-E Operador remoto LCD Operador remoto LCD de 5 lineas con funcion de copia, longitud max. del cable de 3 m.
-E 3G3AX-CAJOPI00-EE Cable de operador remoto Cable de 3 metros para conexion del operador remato
g % JG3IAX-0PO1 Operador remoto LED Of dor remoto LED, longitud de cable max. 3m
g ° AX-KITMINI K“::gx‘;’:f{i%m Kit de montaje para operador LED en panel
3GIAX-OP05-H-E Soporte de operador Soporte para colocar el AX-OP05 dentro del armario
‘E AX-CUSBMODZ-E Cable de configuracion de PC Mini USE a cable de conexion USE
&
o
<

(3) Tarjetas opcionales de comunicacién

Tipos Modelo D I F
IGIAX-MX2-PRT Tarjeta opcional Profibus
§
- IGIAX-MX2-DRT Tarjeta opcional DeviceMet
E IGIAK-MAZ-ECT Tarjeta opcional EtherCAT  |5e utiliza para poner en marcha o parar el convertidor, seleccionar o hacer referencia
- apara y para monitorizar la frecuencia de salida, |la corriente de salida o elementos
§ AGAAX-MX2-CRT Tarjeta opcional CompoNet  |Similares mediante comunicaciones con el controlador host.
o
c
a Tarjeta opcional de
g SGIAXMXZ-MRT MECHATROLINK-I
3GIAX-MX2-EIP Tarjeta opcional de EtherMNet/IP
&
%] ] g , Tarjeta opcional de entradaf |1 entrada de tension analdgica, 1 entrada de corriente analogica, 1 salida de tension
m.g IGIAX-MAZEIOISE salida adicionales légica, 8 entradas l6gicas di , 4 salidas logicas discretas
MX2 15
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(@) Unidad de frenado, unidad de resistencia de freno
Convertidor Unidad de resistencia de freno
Convertidor Tipo montado en convertidor Tipo montado en convertidor
Max. 3G3IMK20I R i (3°%ED, 10 seg. max.) Par de (10%ED, 10 seg. max.) Par de
UIEED || e table ©2 freno % freno %
KW | Mono- o gieq| SOMECRE Tipo AX- e Tipo AX- fene
fasica P Q P Q
012 BOO1 2001 200 200
8,25 B002 2002 100 REMOOK1400-1E 400 180 REMODK1400-1E 400 180
0,55 BO04 2004 REMODKAZ00E 200 180 REMODKA200-1E 200 180
1.1 BOO7 2007 50 100 REMODK2070-1E 70 200
200 1,5 BO15 2015 140 REMODK40751E 75 130
{monofasicaf} 2,2 BO22 022 a5 REMOOK2070-1E 70 a0 REMODK4035-1E 35 180
trifasica) 4,0 - 2040 REMOOK4075-IE 75 50 REMODKS035-IE 35 100
5,5 - 2055 20 75 REMOOK2020-1E 20 150
7.5 - 2075 17 REMOOK4035-1E 35 55 REMO1KS017-1IE 17 110
11 - 2110 REMO0KB035-1E 35 40 REMOZK1017-1E 17 75
15 - 2150 10 REMOOKS017-1E 17 35 REMO3KS010-1E 10 95
0.8 — 4004 REMOOK1400-1E 400 200 REMOOK1400-1E 400 200
11 - 4007 180 200 200
1,5 - 4015 REMOOK1200-1E 200 190 REMODK2200-1E 200 190
2,2 - 4022 REMOOK2200-1E 200 130 REMOOKS1 20-IE 120 200
400V a0 —~ 4030 100 REMOOK2120-1E 120 160 160
(trifasico) 4,0 - 4040 120 REMODKS100-1E 100 140
55 - 4055 REMOOKAOTS-IE 75 140 REMODKS0TO-IE 70 150
7.5 - 4075 70 100 REMO1KS070-1E 70 110
11 - 4110 REMO0KSE100-1E 100 =0 REMUOZK1070-1E 70 75
15 - 4150 35 REMOOKS070-IE 70 55 REMO3K50351E 35 110
5/ Software del ordenader
Tipos Modelo Descripeion Ly
CX-Drive Software Herramienta de software para configuracion y control
@
&
g. CX-One Software Herramienta de software para configuracién y centrol
(=1
w
€Saver Software Herramienta de software para el calcule del ahorre de energia
TODAS LAS DIMENSIONES SE ESPECIFICAN EN MILIMETROS.
Para convertir de milimetros a pulgadas. multipligue por 0.03937. Para convertir de gramos a onzas. multipligue por 0.03527.
Cat. No. I113E-ES-05 Con el fin de mejorar los productos, las especificaciones estan sujetas a cambio sin previo aviso.
16 Convertidares de frecuencia
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[ Model | MT4414T MT4414TE MT4414TE-CAN

Performance specification
Display
Resolution
Color
Backlight
Brightness
Backlight life
Touch Panel
Processor
Memory
U Disk
SD Card
Recipe memory & RTC
Printer port
Ethernet
Program download
COM port
Expansion Port
Software
Electrical specification
Rated power
Rated voltage
Input range
Power down allowed
Insulation resistance
Dielectric strength test
Structure specification
Shell color
Shell material
Dimensions(mm)
Cutout size{mm)
Weight
Environment specification
Operating temperature
Operating humidity
Storage temperature
Storage humidity
Shockproof test
Cooling method
Certification
Degree of protection
CE certification
FCC compatibility
Qutline

204 (0]

150 |59

7"16:9 TFT

800°480

65535
LED
300cd/m?
50000 hours
4-wire precision resistance network
32-bit 400MHz RISC 32-bit 800MHz RISC
128M FLASH + 54M SDRAM

None 1 USB host
None
512KB + RTC
Serial port Serial port/USB port
None Support

USB SLAVE/Serial port USB SLAVE/Seral port/Ethernet port
COMO:RS232/RS485-2/R5485-4,COM2:R3232
None CAMNopen

EV5000 V1.6

4w
DC24V
12~28vDC
<3ms
Greater than 50MQ@ 500V DC
500 WAC 1 minute

Black
ABS
204x150%37mm
192x138mm
0.75 Kg

0~45°C
10~90% non-condensing
-10~60°C
10~~90% non-condensing
10~—25Hz (X, Y, Z direction, 2G, 30 minutes)
Natural air cooling

IP&5 (front panel)
Comply with EN61000-6-2:2005 and EN61000-6-4:2007standards
Complies with FCC Class A

53 2 D5 Jmas
- spar [ } r

‘H‘ 3R]

192 [7.56

138 [5.44

4 Panel

1 installation holddown groove
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Anexo I11. Conexionado

A continuacion, se detallara la asignacion de entradas y salidas del controlador 16gico
programable (PLC) y una lista detalla del conexionado final de la maquina envolvedora.

MODIFICACIONES
ﬁn(‘.m} v_ﬂg
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B 2|5
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S|oF e Tl M
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s Z
" m o
E O |
I Py py i
Al > 35
5| #
O
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.0 (3|0
Do e
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DESIGHACION

SECCION

(M
-~

L1

PE

L

24] 34 23| 33

Al 452

Ké 4.’ ﬁ.sﬁmbﬂ.,
&2 211 2 24 34

44

54
K4 _1
A2 4] 51
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DESIGNACION

SECCIGN 3 a <] & r B 9 10 1 12 13 4 15 18 17 18
OE HOJA N1 &1 (204) OE HOJA N'8
SECCION 4 ’ SEGCION 1
it - wr '
*) aQ o
13 13 13 13
1K0 1K1 1K2 1K3
He S5 H4 58 K4 58 He 510
14 o o ¢
g07
a1 - [ -2 s
._muQ
(-1
21
1J5
FINAL DE -
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{CARRO) 2
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41
452
(LLvE) fi -
42
L
2.3 14
152 K4
(ReSET) [--
11
Gzl
K4 |, 1kl Nt 1Y2 At b4 ,
ELECTROVALVULA ELECTROVALVULA BOCIA
nu SUBIR PRENSDR Wlnu 8AJAR PRENSOR nﬂ.hn—”u ﬁﬁ.
A2 2 2 2
DE HOJ& M1 =1 {3v) =7 d d =1 A HOJA H'B
SECCION 4 ™ *  SECCIGN 1
n 1t
I..I_J.I.n 253
|
W_ILJIuIﬂ 41 55
]
S TR
Tz
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Z E3
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DESIGHACIGH

SECCISN 2] 3 | 4 5 5 | 7 8 E 0 12 13 14 15 18 17 8
[Lens]
1U N1 PLC DELTA DVP—12SE11T B ENTRADAS  DIGITALES
Q
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DESIGHNACION
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DESIGHACION
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DESIGHNACION

SECCION | [ 2 3 4 [ s T s [ 7 B s 10 11 z | 15 4 15 16 17 B
68U |““we | PLC DELTA DVP—01LC MODULO CELULA DE CARGA
9
3k gn B
m M w |\ = z
< 9 =
mmmmm_mmm CH1 — CELULA DE CARGA
m 2% 3 23 &
NNELEE:
o
HEE
+
+ | = [GND SG 8 PN WN-DN EXC+ SEN+ EXC~ SEN- SiG+ sig- SHD
olalale o ) [ 0 o o )
[0
120 Ghm
AEUL HEGRD L BLANCO RO
5 A A A
6B1
L 25 KG 0 o o o
NBC ELLECTROMICA
#r = D | Loy | O —
DE woa w7} =1 OV
SECCIGH 18 GHD
L —
COM+
B e ———————
oot v oo
DESCRIFCION FECHA |MODIFICADO | APROBADO | DISud03 -
ul SERGIO GARCIA BEITIA CUADRO GENERAL "C" INSTALACION ENYOLVEDORA
W p INGEHIERLS
2 SITUACIGN: F—
m c CourRDBADD ESQUEWAS DE COMUNICACIONES FABRICA POLIGONO DE GUIMAR TENERIFE aonm Laguna
g(o FETICIONARID: - —
= FECHA -
SUSTITUYE A SUSTITUIDA POR AGOSTO-17 H: B s 9 T: 10 PLANO N ‘A -10:8)

125



SERGIO GARCIA BEITIA

13-09-17

AUTOMATIZACION MEDIANTE PLC DE MAQUINA ENVOLVEDORA DE PALE

DESIGHNACION

SECCION | [ 2 3 4 5 6 7 [ s ] ¢ T 1o 11 2 13| 4 | 18 E 17 8
U |""ws P77/ ONRON 3a3MK2 ABOOA—E BU [ w e 777777 oMRON 3G3Mx2 ABOOA—E oU [ ws 7777 oMroN 3c3mxz AB0GA—E
W VARIADOR DE FRECUENCIA VARIADOR DE FRECUENCIA VARIADOR DE FRECUENCIA
: MOTOR MESA ; MOTOR CARRO B|E|  MOTOR TENSADO
A ES ES CAES
R N
\ ’, \
,_,_ ,_, /_lummh Tkm
WU ™ w1 P77 PLc DELTA OVP—12SE11T & ENTRAGAS DRITALES 4 SALAS DRTALER) 10U [""wa P77 v anco MT4414T
: M : M PLC 3 HMI
,,__ 8] 0
~ i
8U w777 et ovb-oic
§3  wmopbuLo ceLua
DE CARGA
i CESCRIPCION FECHA_|MODIFICADO| APROBADD [ D380 - INSTALACION ENVOLVEDORA
z|4 e CUADRO GENERAL "C
m w COMPROBAOD ESQUENAS OE COMUNICACIOHES sruacio: FABRICA POLIGONO DE GUIMAR TENERIFE n__..__."-_...--“ﬂ_-
2 M‘m-_‘c,\m A SUSTAUIDA POR H.um.nau_._ H: B s T: 10 S 9:3_“..hm..%%ﬂwmﬂm._mﬁw PLANO N A-09
GOSTO-17 ;31556231410 Ve 20zt (Gooce)

126



SERGIO GARCIA BEITIA
13-09-17
AUTOMATIZACION MEDIANTE PLC DE MAQUINA ENVOLVEDORA DE PALE

Anexo 1V. Codigo de programacion

En este anexo 1V, se adjuntara el codigo de programacién del controlador I6gico
programable, pero anterior al codigo se incluye una lista de las marcas, registros, contadores y

temporizadores que son mas importantes en este proyecto.

Lista de elementos utilizados en el proyecto:

S1-S63 Etapas del GRAFCET normales

S101-

Etapas del GRAFCET de STOP desde control manual

$108

$109-

Etapas del GRAFCET de STOP desde produccion

S$122

S$199 Etapa del GRAFCET de Parada de Emergencia
S201-

Etapas del GRAFCET de Obstaculo desde control manual

$220

S209-

Etapas del GRAFCET de Obstaculo desde produccion

$220

S301-

Etapas del GRAFCET de Envoltura Manual

S306

MO BAJAR CARRO - HMI

M1 Prensor - 0: Subir Prensor, 1: Bajar Prensor

M2 COLOCAR MESA - HMI

M3 ENVOLTURA MANUAL - HMI

M4 GIRAR MESA ANTIHORARIO - HMI

M5 GIRAR MESA HORARIO - HMI

M6 SUBIR CARRO - HMI

M7 PONER CARRO EN FASE - HMI

M8 Poner Maquina en Fase

M9 TEST TENSADO - HMI

M10 Alarma Variadores (contempla fallos modbus y alarmas variadores)
M11 Alarma variador de frecuencia del carro

M12 Alarma variador de frecuencia de la mesa
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M13 Alarma variador de frecuencia del tensado
M15 Alarma no se detecta pulsos sensor mesa
M16 Alarma no se detecta pulsos sensor carro
M18 Estado de Parada
M20 Activacion Pre-estirado
M22 Marca para no pitar dos veces si la maquina esta en fase desde un comienzo
M23 Activacion Tensado
M24 Marca para alarma movimiento sensor carro
M25 Marca para resetear los variadores
M26 Marca para las etapas de subida del ciclo
M27 Marca para las etapas de bajada del ciclo
Marca que indica que la maquina estd en produccién o en una parada fuera del estado
M23 inicial (M401 o M402). Se usa para la HMI
M30 Marca para mostrar el botén de altura en el nivel 5 en la HMI
M32 Marca Retardo Inicio COM VFD
M35 Estado de emergencia (Z emergencia)
M36 Estado de STOP
M37 Estado Obstaculo Bajo Carro
M38 MARCA TEST TENSADO
M42-
Marcas Alarmas Niveles
M49
NIVEL_1 SUPERADO. Indica que el nivel ya ha sido pasado y hay un nuevo nivel que esta
Vet activo actualmente.
NIVEL_2 SUPERADO. Indica que el nivel ya ha sido pasado y hay un nuevo nivel que esta
Me2 activo actualmente.
NIVEL_3 SUPERADO. Indica que el nivel ya ha sido pasado y hay un nuevo nivel que esta
M83 activo actualmente.
NIVEL_4 SUPERADO. Indica que el nivel ya ha sido pasado y hay un nuevo nivel que estd
Mss activo actualmente.
NIVEL 5 SUPERADO. Indica que el nivel ya ha sido pasado y hay un nuevo nivel que estd
M85 activo actualmente.
NIVEL_6_SUPERADO. Indica que el nivel ya ha sido pasado y hay un nuevo nivel que estd
Ms6 activo actualmente.
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NIVEL_7_ SUPERADO. Indica que el nivel ya ha sido pasado y hay un nuevo nivel que esta
M87
activo actualmente.
NIVEL_8 SUPERADO. Indica que el nivel ya ha sido pasado y hay un nuevo nivel que esta
M88
activo actualmente.
M91 ESTADO1_ACTUAL. Indica que la envolvedora se encuentra en el nivel 1.
M92 ESTADO2_ACTUAL. Indica que la envolvedora se encuentra en el nivel 2.
M93 ESTADO3_ACTUAL. Indica que la envolvedora se encuentra en el nivel 3.
M94 ESTADO4_ACTUAL. Indica que la envolvedora se encuentra en el nivel 4.
M95 ESTADO5_ACTUAL. Indica que la envolvedora se encuentra en el nivel 5.
M96 ESTADO6_ACTUAL. Indica que la envolvedora se encuentra en el nivel 6.
M97 ESTADO7_ACTUAL. Indica que la envolvedora se encuentra en el nivel 7.
M98 ESTADO8_ACTUAL. Indica que la envolvedora se encuentra en el nivel 8.
M99 ESTADO9 ACTUAL. Indica que la envolvedora se encuentra en el nivel 9.
M101-
Marca de Parada_STOP
M122
M201-
Marca de Parada_Obstaculo
M222
M301-
Marca de Envoltura_Manual
M306
COMPROBACION ALTURAS NIVELES SUBIDA - Se pone a 0 si hay un error en las alturas de
M320
los niveles de subida
COMPROBACION ALTURAS NIVELES BAJADA - Se pone a 0 si hay un error en las alturas de
M321
los niveles de bajada
M401 ETAPA PRIMER CICLO PLC
M402 ETAPA ESTADO INICIAL
M403- <
ETAPA MARCHA PREPARACION
M405
M406-
ETAPA PRODUCCION NORMAL SUBIDA
M410
M411-
ETAPA CICLO HOJA
M416
M417-
ETAPA PRODUCCION NORMAL BAJADA
M422

129



SERGIO GARCIA BEITIA
13-09-17

AUTOMATIZACION MEDIANTE PLC DE MAQUINA ENVOLVEDORA DE PALE

M1129 Para COM2(RS-485), tiempo de espera
M1999-
Marca Comunicaciones_Variadores

M2029

M2030-

Marca Reset Comunicacion

M2035

M2115 RECETA 1 - Activada (1), Desactivada (0)
M2215 RECETA 2 - Activada (1), Desactivada (0)
M2315 RECETA 3 - Activada (1), Desactivada (0)
M2415 RECETA 4 - Activada (1), Desactivada (0)
M2515 RECETA 5 - Activada (1), Desactivada (0)
M2615 RECETA 6 - Activada (1), Desactivada (0)
M2715 RECETA 7 - Activada (1), Desactivada (0)
M2815 RECETA 8 - Activada (1), Desactivada (0)
M2915 RECETA 9 - Activada (1), Desactivada (0)
M3015 RECETA 10 - Activada (1), Desactivada (0)
M3115 RECETA 11 - Activada (1), Desactivada (0)
M3215 RECETA 12 - Activada (1), Desactivada (0)
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M2100-
Memoria de almacenaje de los pardmetros de las recetas
M3214
C5 Contador COM2
C10 Contador para saltar de comunicacién en COM2
C112 Contador de vueltas de la mesa
C200 Contador de pulsos del carro
TO Temporizador Marcha Preparacion Alarma Inicio Movimiento
T1 Temporizador Marcha Preparacion Alarma Posicionamiento Prensor
T2 Temporizador Ciclo Hoja Alarma Inicio Movimiento
T3 Temporizador Ciclo Hoja Alarma Posicionamiento Prensor
T4 Temporizador Bajada Normal Inicio Movimiento (al pulsar START en ciclo alternado)
T5 Temporizador Bajada Normal Alarma fin de ciclo
T6 Temporizador COM VFD Retardo Inicio COM
T7 Temporizador Produccién Normal Subida Alarma Inicio Movimiento
T8 Temporizador para alarma movimiento carro por no variacién del sensor de pulsos
T9 Temporizador alarma movimiento mesa
T15 Temporizador Test Tensado
T200 Temporizador de Comunicaciones_Variadores
T220 Temporizador para salta una comunicacién de variadores
D8 Registro que almacena la receta que esta activa
D10 Registro para cambiar de ventana en la HMI
Registro para alarma sensor carro. Almacena los pulsos contados en un instante anterior
o1z al actual para compararlos.
D14 Lectura del valor de la célula de carga
Numero de envolturas: almacena el nUmero de vueltas que hay que dar en un
o determinado nivel
D16 Registro para almacenar la Ultima vuelta y hacerla mas lenta y que la mesa acabe en fase
D17 Tiempo entre comunicaciones (ms)
D18 Tiempo total del ciclo de comunicaciones (ms)
D20 Registro que apunta al nivel a configurar en la HMI
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D21 Registro para el Index Adress (D20*6)
D39 Registro igualado a 1 para forzar a ON los coils de los variadores COM2
D40 Registro para poner en MODRW y que no de fallo. No se usa.
D41-D51 Registro Ocupado por COM VFDs
D100 PID - Tiempo de muestreo (unidad: 10 ms). De 1 a 2.000.
D101 PID - Ganancia proporcional (0-30.000%).
PID - Valor integral. 0-30.000 (ganancia (%, si Modo de control KO-K5) o constante de
P10z tiempo (ms, si Modo de control es K10))
PID - Valor Derivativo, 0-30.000 (ganancia (%) o constante de tiempo (ms) en funcion del
Di03 modo de control)
D104 PID - Modo de control, 1-5, 10
D105 PID - Tolerancia de error, 0-32.767
D106 PID - Limite superior de MV, -32.767-32.767
D107 PID - Limite inferior de MV, -32.767-32.767
D108 PID - Limite superior del valor integral, -32.767-32.76
D109 PID - Limite inferior del valor integral, -32.767-32.767
D110 PID - Valor integral acumulado
D111 PID - Valor integral acumulado
D112 PID - EI PV previo
D113-
PID - Sélo para uso del sistema.
D119
N2 de pulsos del contador C200 (cuenta los pulsos de la subida y resta los de bajada del
0>00 carro portabobinas)
D502 N2 de pulsos de carro sin sumar el "desfase" de 8 para que coincida con la medida real
Altura (n2 pulsos) hasta la que tiene que subir el carro si se establece la altura por
0204 fotocélula (D500 + 106)
Altura (n2 de pulsos) hasta la que el carro tiene que bajar si esta activo el ciclo de hoja
Po00 (D504 - 136)
D600 PREESTIRADO HMI - Valor que se encuentra en el rango de la pantalla HMI
D601 Ton - Tiempo en alto de PWM pre-estirado (ms)
D610 CONSIGNA CELULA DE CARGA - Valor de consigna que se le introduce al PID
D612 LECTURA CELULA CARGA - Lectura del Mddulo DVPO1LC (PV para el PID)
D613 OFFSET Célula de Carga
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D614 Valor célula de carga con OFFSET (entrada al PID)

FRECUENCIA MESA - Almacena la frecuencia que se le envia al variador del motor de Ia
D700 mesa en un determinado nivel

FRECUENCIA CARRO - Almacena la frecuencia que se le envia al variador del motor del
O7oL carro en un determinado nivel

FRECUENCIA TENSADO - Almacena la frecuencia que se le envia al variador del motor del

o702 tensado en un determinado nivel
D703 RUN MESA - Almacena un 1 o un 0 en funcidn de si se manda la mesa a girar o no.

RUN CARRO - Almacena un 1 o un 0 en funcién de si se manda el carro a subir o bajar, o
D704

no.
RUN TENSADO - Almacena un 1 o un 0 en funcién de si se manda a girar el motor de
o705 tensado o no.
DIRECCION MESA - Direccién de giro de la mesa 0: Direccién horaria - 1: Direccién
o708 antihoraria
DIRECCION CARRO - Direccién de giro del carro 0: Direccién horaria - 1: Direccién

o707 antihoraria

DIRECCION TENSADO - Direccién de giro del tensado 0: Direccién horaria - 1: Direccidn
o708 antihoraria
D800 Altura preestablecida
D813 Altura a la que comienza el nivel 1
D814 Velocidad del carro portabobina nivel 1
D815 Velocidad de la mesa nivel 1
D816 Tensado nivel 1
D817 Pre-estirado nivel 1
D818 N2 envolturas nivel 1
D819 Altura a la que comienza el nivel 2
D820 Velocidad del carro portabobina nivel 2
D821 Velocidad de la mesa nivel 2
D822 Tensado nivel 2
D823 Pre-estirado nivel 2
D824 N2 envolturas nivel 2
D825 Altura a la que comienza el nivel 3
D826 Velocidad del carro portabobina nivel 3
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D827 Velocidad de la mesa nivel 3
D828 Tensado nivel 3

D829 Pre-estirado nivel 3

D830 N2 envolturas nivel 3

D831 Altura a la que comienza el nivel 4
D832 Velocidad del carro portabobina nivel 4
D833 Velocidad de la mesa nivel 4
D834 Tensado nivel 4

D835 Pre-estirado nivel 4

D836 N2 envolturas nivel 4

D837 Altura a la que comienza el nivel 5
D838 Velocidad del carro portabobina nivel 5
D839 Velocidad de la mesa nivel 5
D840 Tensado nivel 5

D841 Pre-estirado nivel 5

D842 N2 envolturas nivel 5

D843 Altura a la que comienza el nivel 6
D844 Velocidad del carro portabobina nivel 6
D845 Velocidad de la mesa nivel 6
D846 Tensado nivel 6

D847 Pre-estirado nivel 6

D848 N2 envolturas nivel 6

D849 Altura a la que comienza el nivel 7
D850 Velocidad del carro portabobina nivel 7
D851 Velocidad de la mesa nivel 7
D852 Tensado nivel 7

D853 Pre-estirado nivel 7

D854 N2 envolturas nivel 7

D855 Altura a la que comienza el nivel 8
D856 Velocidad del carro portabobina nivel 8
D857 Velocidad de la mesa nivel 8
D858 Tensado nivel 8

D859 Pre-estirado nivel 8

134



SERGIO GARCIA BEITIA
13-09-17
AUTOMATIZACION MEDIANTE PLC DE MAQUINA ENVOLVEDORA DE PALE

D860 N2 envolturas nivel 8
D861 Altura a la que comienza el nivel 9
D862 Velocidad del carro portabobina nivel 9
D863 Velocidad de la mesa nivel 9
D864 Tensado nivel 9
D865 Pre-estirado nivel 9
D866 N2 envolturas nivel 9
D1000 Tiempo de escaneo de watch-dog (unidad: 1ms)
D1001 | Visualizacién de la version del programa de la DVP-PLC (configuracion inicial de fabrica).
D1002 Capacidad del programa
D1003 Suma de la memoria de programa (suma de la memoria de programa del PLC interno).
D1004 Revisién del codigo en caso de error de sintaxis
D1008 Direccién de paso cuando WDT esta en ON
D1009 Numero de LV (voltaje bajo) sefal recurrente
D1010 Tiempo actual de scan (Unidad: 0.1ms)
D1011 Tiempo minimo de scan (Unidad: 0.1ms)
D1012 Tiempo maximo de scan (Unidad: 0.1ms)
D1015 Valor del contador de tiempo acumulado de alta velocidad (0~32,767, Unidad: 0.1ms)
D1018 ?Pl (Low byte)
D1019 ?PI (High byte)
D1020 X0 ~ X7 filtro de entrada (unidad: m) 0 ~ 20ms ajustable
Conteo de seleccion de modo (doble frecuencia / frecuencia de 4 tiempos) para el
D102 contador de fase AB (desde X0, X1 de entrada)
D1023 Registro para la almacenar ancho de pulso detectado (unidad: 0,1 ms)
D1025 Cddigo para el error de comunicacién de solicitud
D1026 Numero de pulsos para la mascara YO cuando M1156 = ON (palabra baja)
D1027 Numero de pulsos para la mascara YO cuando M1156 = ON (palabra alta)
D1028 indice de registro EO
D1029 indice de registro FO
D1030 Palabra baja del valor presente en YO pulso de salida
D1031 Palabra alta del valor presente en YO pulso de salida
D1032 Palabra baja del valor presente en Y1 pulso de salida
D1033 Palabra alta del valor presente en Y1 pulso de salida
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D1036 COM1 (RS-232) Protocolo de la comunicacién
D1037 Register for setting 8-sets SPD function (has to be used with M1037)
1. Tiempo de retardo para el establecimiento de la respuesta del PLC esclavo en

D1038 COM2/COM3 por comunicacion RS-485. Rango 0 ~ 10000 (unidad: 0.1 ms)
D1039 Fija el tiempo de exploracion (ms)
D1040 Numero del ler punto de paso cuando esta en ON
D1041 Numero del 2do punto de paso cuando esta en ON
D1042 Numero del 3ero punto de paso cuando estd en ON
D1043 Numero del 4to punto de paso cuando estd en ON
D1044 Numero del 5to punto de paso cuando estd en ON
D1045 Numero del 6to punto de paso cuando estd en ON
D1046 Numero del 7mo punto de paso cuando esta en ON
D1047 Numero del 8vo punto de paso cuando esta en ON
D1049 Numero de la alarma cuando estd en ON

Conversion de datos para la comunicacién Modbus para procesamiento de datos. El PLC
D1050- convierte automaticamente los datos ASCIl ubicados en D1070 ~ D1085 en datos HEX y
01055 son almacenados los como datos HEX de 16 bits en los registros D1050 ~ D1055.

Los datos retorno (ASCII) de la comunicacion Modbus. Cuando el RS-485 del PLC, recibe
D1070- instrucciones de la comunicacién de sefiales de retorno, los datos se guardaran en los
D1085 registros D1070 ~ D1085. El usuario puede comprobar los datos recibidos en los

registros.

La palabra Alta de la contrasefia en DVP-PCCO1 (que aparecen en HEX de acuerdo para
P1086 sus codigos ASCII)

La palabra Bajo de la contrasefia en DVP-PCCO1 (que aparecen en HEX de acuerdo para
D1087 sus codigos ASCII)

Enviado de datos de la comunicacién Modbus. When PLCs RS-485 communication
P1083- instruction sends out data, the data will be stored in D1089~D1099. Users can check the
D109 sent data in these registers.
D1109 COM3 (RS-485) Protocolo de comunicacion
SHEE Promedio EX2 entrada analogica del canal 0 (AD 0)‘ Cu.ando el rango de busqueda esta en
D1062 se establece un 1, D1110 indica el valor actual.

— Promedio EX2 entrada analdgica del canal 1 (AD 1) Cuando el rango de busqueda esta en

D1062 se establece un 1, D1110 indica el valor actual.
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Promedio EX2 entrada analdgica del canal 2 (AD 2) Cuando el rango de busqueda esta en

D2 D1062 se establece un 1, D1110 indica el valor actual.
SHEE Promedio EX2 entrada analdgica del canal 3 (AD 3)‘ Cu'ando el rango de busqueda esta en
D1062 se establece un 1, D1110 indica el valor actual.
D1115 Modo de seleccion analdgica (0: Voltaje /1: Corriente)
D1116 EX2 Canal O de salida Analdgica (DA 0).
D1117 EX2 Canal 1 de salida Analdgica (DA 1).
olo para EX2. Tiempo de muestreo de conversiones Analdgicas/Digital. Por default: 2.
D1118 | Unidades: 1ms. El tiempo de muestreo serd considerado como 2ms si el registro D1118-
2.
D1120 COM2 (RS-485) Comunicacion por protocolo
D1121 COM1(RS-232) y COM2(RS-485) direcciones de comunicacion al PLC
D1122 COM2(RS-485) Numero residual de la palabra de transmisién de datos
D1123 COM2(RS-485) Numero residual de la palabra de recepcién de datos
D1124 COM2(RS-485) Definicion del caracter de inicio(STX)
D1125 COMZ2(RS-485) Definicidn del primer término del caracter (ETX1)
D1126 COMZ2(RS-485) Definicidn del segundo término del cardcter (ETX2)
Numero de los pulsos para la aceleracién de operacidn de la instruccidn de
D27 posicionamiento (palabra baja)
Numero de los pulsos para la aceleracién de operacidn de la instruccidn de
D128 posicionamiento (palabra alta)
D1129 COM2 (RS-485) Configuracion del tiempo fuera de la comunicacion (ms)
D1130 COM2 (RS-485) Error de retorno de codigo por Modbus
D1131 Valor de porcentaje de Entrada/Salida para CHO(YO, Y1) Cerrando el lazo de control.
D1132 Valor de porcentaje de Entrada/Salida para CH1(Y2, Y3) Cerrando el lazo de control.
Numero de pulsos para la desaceleracion de operacién de la instruccion de
D33 posicionamiento (palabra baja)
Numero de pulsos para la desaceleracion de operacion de la instruccion de
D34 posicionamiento (palabra alta)
D1135 Numero de pulsos para enmascarar Y2 cuando M1158 = ON (palabra baja)
D1136 Numero de pulsos para enmascarar Y2 cuando M1158 = ON (palabra alta)
D1137 Direccion en la que el uso incorrecto del operando
D1140 Numero de médulos 1/O (Max. 8)
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D1142 Numero de puntos de entrada (X) en médulos DIO
D1143 Numero de puntos de salida (Y) en mddulos DIO
La especificacién y la palabra pueden ser detectadas por una instruccién RS para
D167 ejecutar una solicitud de interrupcion (1140) en COM1 (RS-232).
La especificacién y la palabra pueden ser detectadas por una instruccién RS para
D168 ejecutar una solicitud de interrupcion (1150) en COM2 (RS-485)
La especificacién y la palabra pueden ser detectadas por una instruccién RS para
— ejecutar una solicitud de interrupcion (160) en COM3 (RS-485)
D1182 indice de registros E1
D1183 indice de registros F1
D1184 indice de registros E2
D1185 indice de registros F2
D1186 indice de registros E3
D1187 indice de registros F3
D1188 indice de registros E4
D1189 indice de registros F4
D1190 indice de registros E5
D1191 indice de registros F5
D1192 indice de registros E6
D1193 indice de registros F6
D1194 indice de registros E7
D1195 indice de registros F7
D1220 Ajuste del pulso de salida de CHO (YO, Y1)
D1221 Ajuste del pulso de salida de CH1 (Y2, Y3)
Los numero de impulsos de las salidas para la rampa hacia abajo se detiene, cuando la
D122 mascara del sensor YO recibe sefiales. (LOW WORD).
Los numero de impulsos de las salidas para la rampa hacia abajo se detiene, cuando la
01233 mascara del sensor YO recibe sefiales. (HIGH WORD).
Los numero de impulsos de las salidas para la rampa hacia abajo se detiene, cuando la
Di234 mascara del sensor Y2 recibe sefiales. (LOW WORD).
Los numero de impulsos de las salidas para la rampa hacia abajo se detiene, cuando la
P1235 mascara del sensor Y2 recibe sefiales. (HIGH WORD).
D1240- | Cuando la interrupcién 1400/1401/1100/1101 se produce, D1242 almacena la Palabra baja
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D1243 del contador de alta velocidad.
Ajuste del tiempo de inactividad (nimero de impulsos) de la CHO(YO, Y1) La funcion se
pizad desactiva si se pone en valor = 0.
Ajuste del tiempo de inactividad (nimero de impulsos) de la CH2(Y2, Y3) La funcion se
D12 desactiva si se pone en valor = 0.
Establecer valor para COM1 (RS-232) a recepcion de datos en tiempo de espera (Unidad:
1ms, min 50 ms, valor inferior a 50 ms se consideraran como 50ms) (solo aplicable para
D1ea? la MODRW / instruccidon RS) En la instruccion RS, se establece "0" si se requiere "Sin
tiempo de espera ".
COM1 (RS-232) Cédigo de error en la comunicacidn (Solo aplicable para la MODRW /
P1250 instrucciones RS)
Establecer valor para COM3 (RS-485) a recepcion de datos en tiempo de espera (Unidad:
1ms, min 50 ms, valor inferior a 50 ms se consideraran como 50ms) (solo aplicable para
pi2s2 la MODRW / instruccidon RS) En la instruccion RS, se establece "0" si se requiere "Sin
tiempo de espera ".
COM3 (RS-485) Cédigo de error en la comunicacidn (Solo aplicable para la MODRW /
D1253 instrucciones RS)
D1255 COM3 (RS-485) PLC direccion de comunicacion
Para COM2 RS-485 MODRW instruccién. D1256 ~ D1295 almacenar los datos enviados
D1256- de instruccion MODRW. Cuando la instruccion MODRW envia los datos, los datos se
D1311 almacenan en D1256 ~ D1295. Los usuarios pueden comprobar los datos enviados en
estos registros.
Spotify the number of additional pulses for additional pulses output and Z-phase seeking
DSt function of ZRN instruction (Has to be used with M1308)
D1313 Segundos en RTC: 00 ~ 59
D1314 Minutos en RTC: 00 ~ 59
D1315 Horas en RTC: 00 ~ 23
D1316 Dias en RTC: 01 ~ 31
D1317 Meses en RTC: 01 ~ 12
D1318 Semanas en RTC: 1~ 7
D1319 Afos en RTC: 00 ~ 99 (A.D.)
D1320 ID del 1er 1I/O modulo
D1321 ID del 2do I/O modulo
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D1322 ID del 3ero I/O modulo

D1323 ID del 4to I/0 modulo

D1324 ID del 5to I/0 modulo

D1325 ID del 6to I/0 modulo

D1326 ID del 7to I/0 modulo

D1327 ID del 8vo I/O modulo

D1336 Palabra baja del valor presente en Y2 pulso de salida

D1337 Palabra alta del valor presente en Y2 pulso de salida

D1338 Palabra baja del valor presente en Y3 pulso de salida

D1339 Palabra alta del valor presente en Y3 pulso de salida

D1340 Prender/Apagar frecuencia del segundo grupo de pulsos de salida CHO (YO, Y1)

D1343 Rampa de tiempo subida/bajada del segundo grupo de pulsos de salida CHO (YO, Y1)
Cuando M1534 = ON, D1348 almacena tiempo de la rampa de bajada de CHO(YO, Y1)

D138 pulso de salida.
Cuando M1535 = ON, D1349 almacena tiempo de la rampa de bajada de CH1(Y2, Y3)

D134 pulso de salida.

D1352 Prender/Apagar frecuencia del segundo grupo de pulsos de salida CH1 (Y2, Y3)

D1353 Rampa de tiempo subida/bajada del segundo grupo de pulsos de salida CH1 (Y2, Y3)

D1354 PLC-Link scan time (ms)

D1355 A partir de la referencia del maestro se lee del esclavo ID#1

D1356 A partir de la referencia del maestro se lee del esclavo ID#2

D1357 A partir de la referencia del maestro se lee del esclavo ID#3

D1358 A partir de la referencia del maestro se lee del esclavo ID#4

D1359 A partir de la referencia del maestro se lee del esclavo ID#5

D1360 A partir de la referencia del maestro se lee del esclavo ID#6

D1361 A partir de la referencia del maestro se lee del esclavo ID#7

D1362 A partir de la referencia del maestro se lee del esclavo ID#8

D1363 A partir de la referencia del maestro se lee del esclavo ID#9

D1364 A partir de la referencia del maestro se lee del esclavo ID#10

D1365 A partir de la referencia del maestro se lee del esclavo ID#11

D1366 A partir de la referencia del maestro se lee del esclavo ID#12

D1367 A partir de la referencia del maestro se lee del esclavo ID#13

D1368 A partir de la referencia del maestro se lee del esclavo ID#14
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D1369 A partir de la referencia del maestro se lee del esclavo ID#15
D1370 A partir de la referencia del maestro se lee del esclavo ID#16
D1399 A partir del Esclavo ID designado por EASY PLC LINK

D1415 A partir de la referencia del maestro se escribe en el esclavo ID#1
D1416 A partir de la referencia del maestro se escribe en el esclavo ID#2
D1417 A partir de la referencia del maestro se escribe en el esclavo ID#3
D1418 A partir de la referencia del maestro se escribe en el esclavo ID#4
D1419 A partir de la referencia del maestro se escribe en el esclavo ID#5
D1420 A partir de la referencia del maestro se escribe en el esclavo ID#6
D1421 A partir de la referencia del maestro se escribe en el esclavo ID#7
D1422 A partir de la referencia del maestro se escribe en el esclavo ID#8
D1423 A partir de la referencia del maestro se escribe en el esclavo ID#9
D1424 A partir de la referencia del maestro se escribe en el esclavo ID#10
D1425 A partir de la referencia del maestro se escribe en el esclavo ID#11
D1426 A partir de la referencia del maestro se escribe en el esclavo ID#12
D1427 A partir de la referencia del maestro se escribe en el esclavo ID#13
D1428 A partir de la referencia del maestro se escribe en el esclavo ID#14
D1429 A partir de la referencia del maestro se escribe en el esclavo ID#15
D1430 A partir de la referencia del maestro se escribe en el esclavo ID#16
D1431 Tiempo de EASY PLC LINK para ciclos de sondeo

D1432 Tiempo de recurrencia de sondeo en EASY PLC LINK

D1433 Numero de las unidades de esclavos vinculados para EASY PLC LINK
D1434 Longitud de datos que se leeran en esclavo ID#1

D1435 Longitud de datos que se leeran en esclavo ID#2

D1436 Longitud de datos que se leeran en esclavo ID#3

D1437 Longitud de datos que se leeran en esclavo ID#4

D1438 Longitud de datos que se leeran en esclavo ID#5

D1439 Longitud de datos que se leeran en esclavo ID#6

D1440 Longitud de datos que se leeran en esclavo ID#7

D1441 Longitud de datos que se leeran en esclavo ID#8

D1442 Longitud de datos que se leeran en esclavo ID#9

D1443 Longitud de datos que se leeran en esclavo ID#10

D1444 Longitud de datos que se leeran en esclavo ID#11
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D1445 Longitud de datos que se leeran en esclavo ID#12

D1446 Longitud de datos que se leeran en esclavo ID#13

D1447 Longitud de datos que se leeran en esclavo ID#14

D1448 Longitud de datos que se leeran en esclavo ID#15

D1449 Longitud de datos que se leeran en esclavo ID#16

D1450 Longitud de datos que se escribirdn en esclavo ID#1

D1451 Longitud de datos que se escribirdn en esclavo ID#2

D1452 Longitud de datos que se escribirdn en esclavo ID#3

D1453 Longitud de datos que se escribirdn en esclavo ID#4

D1454 Longitud de datos que se escribirdan en esclavo ID#5

D1455 Longitud de datos que se escribirdn en esclavo ID#6

D1456 Longitud de datos que se escribirdan en esclavo ID#7

D1457 Longitud de datos que se escribirdan en esclavo ID#8

D1458 Longitud de datos que se escribirdn en esclavo ID#9

D1459 Longitud de datos que se escribirdan en esclavo ID#10

D1460 Longitud de datos que se escribirdan en esclavo ID#11

D1461 Longitud de datos que se escribiran en esclavo ID#12

D1462 Longitud de datos que se escribiran en esclavo ID#13

D1463 Longitud de datos que se escribiran en esclavo ID#14

D1464 Longitud de datos que se escribiran en esclavo ID#15

D1465 Longitud de datos que se escribiran en esclavo ID#16

D1480- | Buffer de datos para almacenar los datos leidos de esclavos ID#1. PLC lee 16 Datos de la

D1495 referencia de partida fijado en D1355. (El valor predeterminado de D1355: D100)
Buffer de datos para almacenar los datos que se escribiran en esclavo ID#1. PLC escribe

D196 16 Datos de la referencia de partida fijado en D1415. (El valor predeterminado de

ot D1415: D200)

D1512- | Buffer de datos para almacenar los datos leidos de esclavos ID#2 PLC lee 16 Datos de la

D1527 referencia de partida fijado en D1356. (El valor predeterminado de D1356: D100)
Buffer de datos para almacenar los datos que se escribiran en esclavo ID#2. PLC escribe

Dio28: 16 Datos de la referencia de partida fijado en D1416. (El valor predeterminado de

Dioe3 D1416: D200)

D1544- | Buffer de datos para almacenar los datos leidos de esclavos ID#3. PLC lee 16 Datos de la

D1559 referencia de partida fijado en D1357. (El valor predeterminado de D1357: D100)
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Buffer de datos para almacenar los datos que se escribirdn en esclavo ID#3. PLC escribe

D1o60" 16 Datos de la referencia de partida fijado en D1417. (El valor predeterminado de
D7 D1417: D200)
D1576- | Buffer de datos para almacenar los datos leidos de esclavos ID#4. PLC lee 16 Datos de la
D1591 referencia de partida fijado en D1358. (El valor predeterminado de D1358: D100)
Buffer de datos para almacenar los datos que se escribiran en esclavo ID#4. PLC escribe
D92 16 Datos de la referencia de partida fijado en D1418. (El valor predeterminado de
P1607 D1418: D200)
D1608- | Buffer de datos para almacenar los datos leidos de esclavos ID#5. PLC lee 16 Datos de la
D1623 referencia de partida fijado en D1359. (El valor predeterminado de D1359: D100)
Buffer de datos para almacenar los datos que se escribiran en esclavo ID#5. PLC escribe
pieze: 16 Datos de la referencia de partida fijado en D1419. (El valor predeterminado de
D1639 D1419: D200)
D1640- | Buffer de datos para almacenar los datos leidos de esclavos ID#6. PLC lee 16 Datos de la
D1655 referencia de partida fijado en D1360. (El valor predeterminado de D1360: D100)
Buffer de datos para almacenar los datos que se escribiran en esclavo ID#6. PLC escribe
D1656- 16 Datos de la referencia de partida fijado en D1420. (El valor predeterminado de
P67t D1420: D200)
D1672- | Buffer de datos para almacenar los datos leidos de esclavos ID#7. PLC lee 16 Datos de la
D1687 referencia de partida fijado en D1361. (El valor predeterminado de D1361: D100)
Buffer de datos para almacenar los datos que se escribiran en esclavo ID#7. PLC escribe
D1688: 16 Datos de la referencia de partida fijado en D1421. (El valor predeterminado de
D703 D1421: D200)
D1704- | Buffer de datos para almacenar los datos leidos de esclavos ID#8. PLC lee 16 Datos de la
D1719 referencia de partida fijado en D1362. (El valor predeterminado de D1362: D100)
Buffer de datos para almacenar los datos que se escribiran en esclavo ID#8. PLC escribe
D720 16 Datos de la referencia de partida fijado en D1422. (El valor predeterminado de
D735 D1422: D200)
D1736- | Buffer de datos para almacenar los datos leidos de esclavos ID#9. PLC lee 16 Datos de la
D1751 referencia de partida fijado en D1363. (El valor predeterminado de D1363: D100)
Buffer de datos para almacenar los datos que se escribiran en esclavo ID#9. PLC escribe
DDll775627_ 16 Datos de la referencia de partida fijado en D1423. (El valor predeterminado de

D1423: D200)
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D1768- Buffer de datos para almacenar los datos leidos de esclavos ID#10. PLC lee 16 Datos de
D1783 la referencia de partida fijado en D1364. (El valor predeterminado de D1364: D100)
Buffer de datos para almacenar los datos que se escribiran en esclavo ID#10. PLC escribe
DLes 16 Datos de la referencia de partida fijado en D1424. (El valor predeterminado de
D799 D1424: D200)
D1800- Buffer de datos para almacenar los datos leidos de esclavos ID#11. PLC lee 16 Datos de
D1815 la referencia de partida fijado en D1365. (El valor predeterminado de D1365: D100)
Buffer de datos para almacenar los datos que se escribiran en esclavo ID#11. PLC escribe
piste 16 Datos de la referencia de partida fijado en D1425. (El valor predeterminado de
Pi83t D1425: D200)
D1832- Buffer de datos para almacenar los datos leidos de esclavos ID#12. PLC lee 16 Datos de
D1847 la referencia de partida fijado en D1366. (El valor predeterminado de D1366: D100)
Buffer de datos para almacenar los datos que se escribiran en esclavo ID#12. PLC escribe
Di8es 16 Datos de la referencia de partida fijado en D1426. (El valor predeterminado de
01863 D1426: D200)
D1864- Buffer de datos para almacenar los datos leidos de esclavos ID#13. PLC lee 16 Datos de
D1879 la referencia de partida fijado en D1367. (El valor predeterminado de D1367: D100)
Buffer de datos para almacenar los datos que se escribiran en esclavo ID#13. PLC escribe
D1880- 16 Datos de la referencia de partida fijado en D1427. (El valor predeterminado de
D185 D1427: D200)
D1896- Buffer de datos para almacenar los datos leidos de esclavos ID # 14. PLC dice 16 Datos
D1911 de la referencia de partida fijado en D1368. (El valor predeterminado de D1368: D100)
Buffer de datos para almacenar los datos que se escribirdn en esclavo ID # 14. PLC 16
Dot escribe datos en la referencia de partida fijado en D1428. (El valor predeterminado de
D927 D1428: D200)
D1928- Buffer de datos para almacenar los datos leidos de esclavos ID # 15. PLC dice 16 Datos
D1943 de la referencia de partida fijado en D1369. (El valor predeterminado de D1369: D100)
Buffer de datos para almacenar los datos que se escribiran en esclavo ID # 15. PLC 16
Dot escribe datos en la referencia de partida fijado en D1429. (El valor predeterminado de
D1999 D1429: D200)
D1960- Buffer de datos para almacenar los datos leidos de esclavos ID # 16. PLC dice 16 Datos
D1975 de la referencia de partida fijado en D1370. (El valor predeterminado de D1370: D100)
D1976- Buffer de datos para almacenar los datos que se escribiran en esclavo ID # 16. PLC 16
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D1991 escribe datos en la referencia de partida fijado en D1430. (El valor predeterminado de
D1430: D200)
D1995 Tamano de los datos de identificacion de PLC Marco para DVP-PCC01
1st palabra del PLC ID configurado para DVP-PCCO1 (Indicado por formato Hex
D1996
correspondiente a los cédigos ASCII)
2nd palabra del PLC ID configurado para DVP-PCCO1 (Indicado por formato Hex
D1997
correspondiente a los cédigos ASCII)
3rd palabra del PLC ID configurado para DVP-PCCO1 (Indicado por formato Hex
D1998
correspondiente a los cédigos ASCII)
4th palabra del PLC ID configurado para DVP-PCCO1 (Indicado por formato Hex
D1999
correspondiente a los cédigos ASCII)
D2015-
Registro que almacena el nombre de la receta activa
D2019
D2021-
Registro que almacena el nombre de la RECETA 1
D2025
D2027-
Registro que almacena el nombre de la RECETA 2
D2031
D2033-
Registro que almacena el nombre de la RECETA 3
D2037
D2039-
Registro que almacena el nombre de la RECETA 4
D2043
D2045-
Registro que almacena el nombre de la RECETA 5
D2049
D2051-
Registro que almacena el nombre de la RECETA 6
D2055
D2057-
Registro que almacena el nombre de la RECETA 7
D2061
D2063-
Registro que almacena el nombre de la RECETA 8
D2067
D2069-
Registro que almacena el nombre de la RECETA 9
D2073
D2075-
Registro que almacena el nombre de la RECETA 10
D2079
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D2081-

Registro que almacena el nombre de la RECETA 11
D2085
D2087-

Registro que almacena el nombre de la RECETA 12
D2091
D2110-

Memoria de almacenaje de los parametros de las recetas
D3266
FRECUENCIA TENSANDO TEST CONTROL MANUAL - Almacena la frecuencia que se le
— envia al variador del motor del tensado en control manual
FRECUENCIA CARRO CONTROL MANUAL - Almacena la frecuencia que se le envia al
— variador del motor del carro en control manual
FRECUENCIA MESA CONTROL MANUAL - Almacena la frecuencia que se le envia al

— variador del motor de la mesa en control manual
D3313 Altura a la que comienza el nivel 1 (en cm)
D3319 Altura a la que comienza el nivel 2 (en cm)
D3325 Altura a la que comienza el nivel 3 (en cm)
D3331 Altura a la que comienza el nivel 4 (en cm)
D3337 Altura a la que comienza el nivel 5 (en cm)
D3343 Altura a la que comienza el nivel 6 (en cm)
D3349 Altura a la que comienza el nivel 7(en cm)
D3355 Altura a la que comienza el nivel 8 (en cm)
D3361 Altura a la que comienza el nivel 9 (en cm)
D4000 Frecuencia leida del variador del carro
D4001 Estado A (RUN/STOP) leido del variador del carro (2: STOP, 3: RUN)
D4002 Alarma leida del variador del carro
D4003 Estado Multi-Function Input Monitor (Para ver sentido de giro del carro)
D4020 Frecuencia leida del variador de la mesa
D4021 Estado A (RUN/STOP) leido del variador de la mesa (2: STOP, 3: RUN)
D4022 Alarma leida del variador de la mesa
D4023 Estado Multi-Function Input Monitor (Para ver sentido de giro de la mesa)
D4040 Frecuencia leida del variador del tensado
D4041 Estado A (RUN/STOP) leido del variador del tensado (2: STOP, 3: RUN)
D4042 Alarma leida del variador del tensado
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D9900 -
D9999

Para AIO modulos solamente. (Por favor, consulte DVP-PLC Manual de Operacién -
Mddulos para mas informacion)

Bardmetrog/Recetas Recetal Receta 2 Recetad Receta 4 Receta 5 Receta b Recem 7 Receta 8 Recetad Receta10 | Recera 11 | Recetal2
Nivel 1 esactivatt 0] & adivads (1] ] 2100 2200 2300 2300 2S00 MeEl 270 2800 2800 3000 CES] 200
Nivel 2 desactivadc [0) o activado (1) 1801 2101 M2201 w2301 M2401 2501 201 ezl M2801 W2801 3001 3101 M3201
hivel 3 desactivade 10) o acivade (1) Msa2 WM2102 M2202 w2302 M2402 2502 250 M2702 M2802 W2802 %002 3102 3202
Niveles actvadis v Nivel 4 desactivado [0) o activado (1) 1803 2103 M2203 w2303 M2403 2503 Mg Wezo3 M2803 12003 W03 3103 M3203
PR Nivel 5 desactivadc [0) o acivado [1) 804 2104 2204 2304 12404 M2sed  M2EDd 270 1M2804 2804 %004 104 M3204
Nivel £ desactivadc [0) o acivado [1) M8a5 2105 M2205 M2305 M2405 2505 M2505 12705 M2805 W2305 3005 3105 M3205
Nivel 7 desactivado (0] o activado (1) W80 WM2106 M2206 2306 M2405 M250E MBS 2706 M2306 2505 M35 3105 M3206
Nivel 8 desactivado [0) o activado [1) 807 M2107 M2207 M2307 M2407 2507 2507 M277 M2807 W2807 %007 3107 3207
hivel § desactivado 19) o acivado (1) h808 K2108 M2208 M2308 M2408 M2508  M2E08 2708 M2808 h2508 13008 h3108 13208
pardimetros Ganerales de 1a_|FE2 5 heia 01 con hofa (1) ; 811 w2111 2211 w2311 M2411 2511 M2E1L Me711 M2811 w211 3011 w3111 M3211
s 4tura por fotccelula (0} o preestablecida (1) M812 M2112 M2212 w2312 M2412 M2512 M2512 M2712 M2a1z w2312 K312 3112 Maz12
Cicio sin intervencien del prensor (0} o con intervencitn (1) K813 2113 w2213 w2313 M2413 2313 M2E13 M2713 M2813 w2813 W13 w3113 13213
Ficic continue (0) palternade (1) 814 2114 Mz214 w2314 M2414 M254  M2E4 2714 M2814 W2a14 M3014 3114 3214
Receta deselecclonada (0) o selecdonada (1) M2115 M2215 M23E  MA15 M2515 M55 M27IE M2815 M2a15 M35 M3Lls Mi215
Pardmetros
caramatros | 2€50Ei03
pars envoltura
con multinivel
desactivado
Pardmetrcs
debajada |Tensado (Control Manual) 2110
[Velocidad del crro portabobina (Control hanu al) 2111
[velocidad de Ia mesa [Control Manual) D211z
[2tara 2 12 que comienza el nivel EEE D213 D223 [FEE] 2413 D251 DIE13 02713 D2813 GEE] 3013 CEEEE] CERSE]
velocidad del @rro portabobinia Dat4 D211 D2214 D2314 D2414 D254 2514 2714 D2814 2914 3614 D314 D3zi4
parimetros dalnivel 1 [eecitad de lamez DEIS D2115 2215 D235 D2415 D2515 D2E15 2715 D815 D2915 3015 D3115 D325
Tensadc DELE 2116 D226 D231 D241E D258 D2EIE D271E D281E D291E DI0LE D3E D321E
Pre-estirade DEL 2117 D221 2317 D2417 D257 D287 2717 D817 D291? 3017 D317 D321
he do envelturas Dais D2118 D2218 02318 D2418 D258 D258 02718 D2gis D2918 D318 D318 D3zZ18
[Atura 3 1a que comienza el nivel DaLs D2113 D213 D2313 Dz415 Dz519 D2E15 2713 Dz819 2819 D3015 3113 D3zis
elocidad del @rro portabobina DRO 2120 D220 02320 D2420 D250 2520 2720 D2820 D2820 D320 D320 D320
par delniel 2 [veecidadde ez DR D2121 D221 D232t D2421 2521 2521 2721 D2azi D2az1 D321 D321 D3zt
aramerros del v Tensado a2 D2122 D222 D23z D2422 D252z 2522 2722 D282z Doz Da022 D312z Dpiz22
Pre-estirade a3 2123 D223 D232 D2423 D252 D2E23 2723 D2823 2023 3023 3123 D323
he de envolturas D4 D2124 D224 D2324 D2424 D254 D254 D2724 D284 D2924 D304 D3124 D322
[tara = 12 que comienza el nivel DES 2125 D225 D235 D2az5 D255 2525 2725 D2875 D975 3025 D315 CE
[velocicad del @rro portabobina DG 2126 D226 D2326 D2426 2526 2526 2725 D2826 D2a26 D326 D3126 D326
parimatros el hive 3 [¥elocidad de 12 mesa D7 2127 D227 2327 D2427 2527 2527 2727 D2az? D2a2? D327 3127 Dp3z?
Tensado DRA 2128 D223 D2328 D2423 D2528 2528 2728 D2aza D2aza D323 D328 D328
Pre-estiradn Dag 2123 D228 D232 D2428 D252 D2E28 2720 D2820 2029 3028 Dp3t2a D3z
M2 do envolturas DR D2130 D22i0 D2330 D243 D253 D2530 02730 D28 D230 D303 D3li0 Dizio
[tara = 12 que comienza el nivel EE) 2131 G 2331 D2a31 CEE DiEa 2731 D2831 2931 3031 GEEER GERES)
[velocicad del @rro portabobina a3z D2132 D223z D232 D2432 D252 D2Ea2 D273z D283z D293z D303z D313z D3zaz
parimetroc gelnivel & |00 de 2 mesa a3 2133 D223 02333 2433 D253 D263 02733 D2833 2833 D303 3133 D3z33
Tensado D34 D2134 D234 D2334 D2434 D253 D2534 2734 D2a34 02934 D334 D3134 D3ZI4
Pre-estiradn DRA5 D2135 D225 D235 02435 D255 D2535 D2735 D835 02935 D3035 D3135 D3235
h2 de envolturas a5 2136 D226 02335 D2436 D2535 D2536 02735 D835 02836 D336 D3136 D326
[~ara 2 12 aue comienza ol nivel EEH 2137 D223t D237 D2a37 D25a? D2Ear 2737 D2837 2937 D307 D317 Dazar
[elocicad del @rro portabobina DEIE 2138 D2238 D238 D2438 D258 D2538 2738 D2838 D2938 3038 D338 D3zie
parametroc gelnive 5 |lccitad de lamesa Daag 2138 D223 D233 D2438 D253 D2E3s 2730 D2839 02039 D303 D3t3a D3z
Tensado D0 D2140 D220 D2340 D2340 D250 2540 D2740 D28 02840 D3G D340 D320
Pre-estirade DBl D2141 D221 D2341 D2441 D254L D284 D2741 D284l D2941 D3G41 D341 D321
h2 de envolturas D342 D2142 D242 D2342 D2442 D2542 D2542 D2742 D2gd2 D2342 D342 D342 D322
[Aara 2 12 aue comienza ol nivel ] 2153 D223 02343 2343 D255 D253 2753 D2aAs D2843 3043 3153 D323
elocidad del @rro pormabobina DB D2144 D224 D234 D244 D254 D254 2744 D284 D294 3G+ D344 D324
pavimetros del ivel 5 |e1001830 0 lamesa D45 D2145 D225 D2345 D2445 D2545 D2E45 2745 D2845 02845 D3045 D3145 D325
Tensado D#ME D2146 D226 D236 D245 D25% D286 2746 D286 2846 3645 D346 D326
Pre-estirado D47 D2147 D227 D2347 D2447 D254? D2847 D2747 D284? D2947 D3a47 D347 D327
M2 de envlturas DB D2148 D228 D2348 D248 D258 D2EdE 2748 D2ads D2948 D3c4E D314 D32
[Aara 2 12 aue comienza ol nivel G 2143 D223 02343 D243 D758 2543 2743 D2a45 52345 3043 3153 D323
[eloidad del @rro portabobina D50 D2150 D226 D2350 D2450 D255 D255 2750 02850 02950 D350 D3150 D320
parametros delnive 7 |E0C0R0 8¢ [amesa a5l D2151 D221 D2351 D2451 D2551 D2E51 2751 D2851 D2951 D3051 D3151 D351
Tensado Das2 2152 D222 2352 D2452 2552 2852 2752 D2a52 D2a52 D352 D315z D322
Pre-estirado Das3 2153 D223 02353 D2453 2553 2653 2753 D2853 D2853 D353 3153 D323
he de enylturas DES4 D2154 D224 D2354 D2454 D2554 D2E54 D2754 D285 D2954 D3g54 D3154 D324
[ara = 12 que comienza el nivel DS D2155 D225 02355 02455 D255 2655 2755 D2855 D2a55 3055 3155 D3z55
[elocidad del @rro portabobina DaSE D2156 D226 D2356 02456 D2556 D2E5E 2756 D856 02956 D356 D3156 D326
parametros delnive & |F0C0R0 8¢ [ mesa DES? D2157 D227 D2357 D2457 D255? D2E57 2757 De8s? D2a5? D357 D3157 D3257
Tensado Dasa 2158 D228 2358 D2453 2558 2552 2758 D2858 D2a5s D358 D315 D328
Pre-estirado Dass D2153 D223 2353 D2453 2559 2653 2753 D2853 D2a53 D353 D315a D323
he de enylturas DEEO D2160 D220 D230 D245 D25EQ D256 D2760 D28ED D2950 DICED D316 D320
[<ara 2 12 que acaba el nivel EE3) D216 D221 D236 D248 DI5EL DIEET 2761 D285 D29E DICET D361 CE)
[Welocidad del @rro portabobina (ho se vsa) Das2 D2162 D222 D2362 D24E2 D2562 D2EE2 D2762 D282 D2AE2 D30E2 D31E2 D322
parimetros del Nivel ¢ [¥Eioci9ad de 12 mesa DEe3 D2163 D223 D236 D2453 D256 D2E63 D276 D28sl D29E3 D308 D3163 D363
Tensadc i D2164 D224 D234 D245+ D2564 D2E64 D2764 D28s4 D2954 D3cEH D3164 D326t
Pre-estirade D25 2165 D2265 02363 D2455 2565 2665 2765 D2855 D2a55 D35S D3165 D325
M2 de envolturas D6 D2165 D226 D2365 D266 D2566 D2566 2765 D28sE D236 D366 D3166 D366
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La programacion esta estructurada de la siguiente manera:

SERGIO GARCIA BEITIA
13-09-17

AUTOMATIZACION MEDIANTE PLC DE MAQUINA ENVOLVEDORA DE PALE

Comunicacion con los variadores de frecuencia. COM2.

Comunicacion con el HMI. COMS.

Guardar Recetas

Cargar Recetas

Contadores

Marcas de Parada

Niveles

Alarmas de niveles

Alarmas de movimiento
Estado Inicial

Marcha de Preparacion
Produccion Normal de Subida
Produccion Normal de Bajada
Ciclo con Hoja

Carro

Base

Tensado

Prensor

Parada de emergencia

Parada si hay obstaculo
Parada de STOP

148



SERGIO GARCIA BEITIA
13-09-17
AUTOMATIZACION MEDIANTE PLC DE MAQUINA ENVOLVEDORA DE PALE

COM2_VFDs2

[Vialos Inicial | & o Identificac

04120 |

01129

Tiempo entre comu-
D17

f €R)
VE SEGURIDA| Tiempo total del cic
X22 D18
L ——Cr)
Marca Retardo Inic~
M32
=)
\arca para resetea~
M25
—LCs)
Para COM2(RS-485
M1129
—=<R)
ZRST
n
\ 200001
[ M2030—{02
[Marca Retardo Imc~
Mﬂi; MR
T
T6—{51
i 1052
COM-  Marca Ce
T8 M1999
L )
Marca Retardo inic~
M3z
)
Warca Comunicacio Marca Gomunicacio
M1999 = M2000
I A
i c5—31
m [
Marca Gomunicacio
= M2001
)
i cs—{51
i 182
Marca Comunicacio
= M2002
L —
C5—s1
252
Marca Comunicacio
= M2003
L e —
i _c5—{s1
\ 2
Marca Comunicacio
= M2004
)
55t
| 452
Marca Comunicacio
= M2005
)
i c5—51
552
Marca Comunicacio
= M2006
P+ )
[
i 552
Marca Comunicacio
= M2007
)
[ cs—S1
i {82
Marca Gomunicacio
= I M2008
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COMZ_VFD2
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MODRW

1640001

17—
=

D40
11—

TUEEeT

cs51
s
Marca Comunicacio
B —
[
952
Marca Comunicacio
= M2010
e S
s
1052
Marca Comunicacic
0 M2011
G
co—51
1452
Marca Comunicacso
= M2012
L
cs—{51
) ——
Marca Comunicaco
= Mz013
B —
[ G
iy - S
Marca Comunicaio
= M2014
B —
cags1
s
Marca Comuncac
= M2015
B —
[ G
Ly - S
Contardor COM2
= =]
B —
cags1
16482
Reas
Sesoicmendodeduos
Juarca Comunicacio Para of COMHRS-4
MZ000 M1122
)
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10~}

3]
1640001 ]
040 -]
1

S

104
1640000
040
SHEE

T

12481

sz

1620001 {53
oS
|_—l|

1181
5-fs2
1660001 {53
orn—{s
1

11451

652

1620001 {53
Droz=fs
|_—l|

12481
sz
1600001 {53
[T ]
oror—fp

10481
s—fs2
16#0001 {53
=

In

o706

11451

00—
oro8}

{52
1620001453
{5
I

12
5—1
160000 -]

TegRe

0704 -]

1

1640001
40—
1]

R
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Piose varicior caeo Sa hece o Oel i unchon ipud 3 (CO03=18-—~ RESED |
. Marca para resefea
| 1 .
b 12451
552
1680008 53
[ -3
nag—n
Marca para rasetea:
M2 CHT
L n
ca-s1
20/

CHT
F.
[
{52
Para of COMZRS 4
Mi1z7
]
Marca Comunicacio
M2000 Moy
I I =
2965 Dj—p000
=5
En
012578 Dj—D4001
MoV
En
013065 D}-na00z
[Marca Comunicacio I
M2001 MoV
_| En
[FES [s) ST
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Red 24

|Para COM2(RS-485
M1129
|

Red 25

|Para el COM2 (RS-~
M1140
|

Red 26

|Para el COM2 (RS-~
M1141
|

Red 27

alarmas de los variadores.

[Contacto de monito
M1000
|

Alarmas de los variadores. Si algun variador muestra alguna alarma, se activan las marcas

Red 28

|Alarma variador de -
M11

|Alarma varador de -

|Para el COM2 (RS-~
M1140

|Para el COM2 (RS--|
M1141

|Para COM2(RS-485
M1129

Mov
En
D1297 8 D|—D4021
MoV
En
D1306 8 D|—D4022
Marca Gomunicacio
M2010 MoV
I £
D1296—8 D|—D4040
MoV
En
D1297S D|-D4041
MoV
En
013065 D{—D4042
Marca Comunicacio
M2012 MoV
En
D1296 S |-D14
Marca Gomunicacio Contardor COM2
M2015 ch
R)
CNT
En
c5—31
20{s2
Para COM2(RS-485
M1123
R)
CNT
En
c551
2082
Para el COM2 (RS-~
M1140
R)
CNT
En
c5—81
20{s2
Para el COM2 (RS--
M1141
R)
Alarma variador de -
<> M11
A (s)
0400281
0s2
Al variador de -
< M2
QA (s)
D4022 81
0s2
Alarma variador de -
<
QA (5)
D4042 81
0—s2

Si se da alguna de ias alarmas, se para foda ia maquina (Ver POU Marcas.Parada).
10 se utiliza para mostrar pantalia de alarmas modbus en HAL

Alarma Variadores -
M10

I
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COM3_HMI
[Tipo Declaracion _[dentificadores Direccion [Tipo alor Inicial Icomentario Identificador
|centacto de monito-
1000 MOV
| En
1640087 -{S D|-Di109
Para el COM3(RS-4
M1136
—=)
Para el COMS3 (RS
M1320
—(R)
/16 modo bit (ON -
M1161
—(s)
En
1 Dj—D1285 |
Red2
La receta que se muesta al iiciar s miguina esla 1, ysuprimerrivel.
|Habilitacion de un s RECETA 1 - Activa-
M1002 M2118
| (s)
MoV
En
[E— R
BMOV
En
D2021{S D|-D2015
I
MOV
En
I Db
Red3
|Contacto de i!'u-
M1000 MUL
| En
D201 Dl-Db21
R
NIVEL POR FOTO~ Marca para mostrar-
mg12 = M30
A of )
51
s
Red4
|Alarma variador de - OBSTACULO BAJ~
A3 x0T IT | MOV
i L1 a En
|ararma vanador de - Dm_::lm 3§|—IS D-o1o
| M12 2582
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Recelas_Guardar

De3—s D—p2213
sa—jn
|RECETA 2 - Activa-
M2215
——(s)

FKIM2300

Ds13S Di-p2313.
| a0
IRECETA 11 - Activ-
M3115
—s)

-k iM2400

S o Dp2:13
54—
IREGETA 4 - Acliva-
M2415
—P
MOV
[ 48 Di-os
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AUTOMATIZACION MEDIANTE PLC DE MAQUINA ENVOLVEDORA DE PALE

KIMB00 S o

|- K1M2500

[-02513

KiMB00 S D}k 1M2600 ]
A
HMOW
DO1IHS Of-D2613
S4n
IRECETA # - Activa-
M2515
—(=)
MO
[ 15 Of-oa
HMOW
KAMA00 S Dl=kAMzT00
an
BMOV
DO13HS Dp-D2713
S
RECETA 7 - Activa
M2715
—(s)
MW
[ T8 Of-oa

f—KAMZROD

|-02813
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Fecetas_Guardar

K1M800 K1M2900
4n
BMOV
En
s T —
54—n
|RECETA 9 - Activa-
M2915
(sl

CETA 10 - Activ-
M3015 BMOV

K1M800—S DK 1M3000

D3013

K1M3100

D313

4—n
BMOV
En
s Opfpazis
54n
|RECETA 12 - Activ-
M3z215
—s
MOV
En
125 D}-bs
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Riecetas_Cargar

ot

Declaracion _[[dentifi

SERGIO GARCIA BEITIA
13-09-17

AUTOMATIZACION MEDIANTE PLC DE MAQUINA ENVOLVEDORA DE PALE

Direccion [Tipo

[alor Inicial

Red 1

Cuando se selecciona la recela 1, se cargan fos pardmetros de dicha recela.
Se pasan los 13 bits de la recefa (reaimente se pasan 4 blogues de 4 bitis cada uno, es de
en Iotal) y los 67 registras a los espacios de memoria comprendidos entre MBOO - M814 y

Red 2

D800 - D86E.

RECETA 2 - Activa-
M2215

—

D800 -D866.
RECETA 1 - Activa-
M2115 BMOV
i e
KimM2100 S —K1ME00
4—n
BMOV
En
D2113-8 [—D813
54—n
MOV
En
1— |—D8
BMOV
En
D2021S —D2015
5—n

Cuando 5e selecciona a receta 2. 5e cargar 105 parametras de dicha receta.
Se pasan los 15 bits de la recefa (realmente se pasan 4 blogues de 4 bitis cada Lino, es de
en [olal) y los 67 regisiros a los espacios de memoria comprendidos enire M800- M&14y.

Red3

K1M2200 S
4—n

BMOV

[HK1M300

D2213H8
54-n

BMOV

—D813

|8

D2027 S

BMOV

[HD2015

Cuando se selecciona a receta 3, se cargan los pardmetros de dicha receta.
Se pasan los 15 bits de la receta (realments se pasan 4 blogues de 4 bitis cada une, es de(
en lotal) ¥ los 67 regisiros a los espacios de memoria comprendidos entre MBOO - MB14 y

Red 4

D800 - D86S.

RECETA 4 - Activa
M2415

D800-D366.
RECETA 3 - Activa-
M2315 BMOV
T i
K1M2300 S K 1MB00
4—n
BMOV
En
D2313HS Dl-Da13
54—n
MOV
En
3HS D}-Ds
BMOV
En
D2033HS Dl-p2015
54n

Cuando se selecciona la receta 4, se cargan los parametros de dicha receta.
Se pasan los 15 bifs de la receta (realmente se pasan 4 bloques de 4 bitis cada uno, es det
en total) y los 67 registros a los espacios de memena comprendidos entre MB00- Mg14 y.

i

K1M2400—S
4n

BMOV

DIHK1M300

D2413HS
54—n

Dl-D813

MoV

Dl-Ds

D20398
5-n

BMOV

D-D2015
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Red5

D800 - DBEE.

RECETA 5 - Activa
M2515

SERGIO GARCIA BEITIA
13-09-17

AUTOMATIZACION MEDIANTE PLC DE MAQUINA ENVOLVEDORA DE PALE

Cuando se selecciona la recefa 5, se cargan los parémetros de dicha recefa.
Se pasan las 15 bits O [a feceta (realmente se pasan 4 bioques de 4 bitis cada uno, es de
en total) y los 67 registros a los espatios de memoria comprendidos entre M800 - M81dy

7

Red 8

D800 - DB6S.

RECETA 6 - Activa-
M2615

K1M2500 S
sn

BMOV

K1Ma00

025138
4—n

BMOV

D813

D8

D2045 -8
5n

BMOV

—D2015

Cuando se selecciona la receta 6, se cargan los parémetros de dicha receta.
Se pasan los 13 bits de Ia receta (realmente se pasan 4 bloques de 4 bitis cada uno, es dex
en total) y los 67 registros a los espacios de memoria comprendidos entre MB00 - M&14y

i

Red7

D800 - DBEE.

RECETA 7 - Activa
M2715

K1M2600 S
4fn

BMOV

K1M800

D2613—8
54—n

BMOV

D813

D2051—S

5n

BMOV

—D2015

Cuando se selecciona la receta 7, se cargan ios DETémEUDS de dicha receta.
Se pasan los 15 bits de la receta (realmente se pasan 4 bloques de 4 bitis cada uno, es det
en fotal) y los 67 registros a los espacios de memoria comprendidos entre MB00 - M314 y

i

Red8

D800 - DB6E.

RECETA 8 - Activa
M2815

i

KAM2700

4—n

W

BMOV

—K1M800

D2713-8
54—n

En

BMOV

D813

D8

D2057—S
5n

BMOV

—D2015

Cuando s selecciona la receta 8, se cargan los parémetros de dicha recefa.
Se pasan los 13 bits de la recefa (realmente se pasan 4 blogues de 4 bitis cada uno, es det
en fotal) y los 67 registros a los espacios de memoria comprendidos entre M800 - M&14 y

Red9

BMOV
En
K1M2600 S —K1M800
4—n
BMOV
En
D2813S D813
54—n
MoV
En
88 D{—D3
BMOV
En
D2063 S D|-D2015
5n
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Recetas_Cargar

Cuando se selecciona la receta 9, se cargan los parametros de dicha receta.
Se pasan los 15 bits de la recela (realmente se pasan 4 blogues de 4 bilis cada uno, es det
entotal) y los 67 registros  los espacios de memoria comprendidos entre MB0O - MB14 y

D800 - D8E6.
JRECETA 9 - Activa-
M2915 BMOV
—rl X
K1M2900 —S D{—K1m800
4—n
BMOV
En
D2913S D—D313
54n
MoV
En
s—s D08
BMOV
En
D2089S Dl-D2015
5—n
Red 10

Cuando se selecciona la receta 10, se cargan los parametros de dicha receta.
Se pasan los 15 bits de la recela (realmente se pasan 4 blogues de 4 bilis cada uno, es det
entotal) y los 67 registros  los espacios de memoria comprendidos entre MB0O - MB14 y

D800 - D8E6.
JRECETA 10 - Activ-
M3015 BMOV
—rl X
K1M3000—S DI—K1MB00
4—n
BMOV
(=
D3013S Dl-D813
54—n
MoV
En
10-s D{—D3
BMOV
En
D2075S Dl-D2015
5—n
Red 11

Cuando se selecciona la receta 11, se cargan los pardmetros de dicha receta.
Se pasan los 15 bits de la receta (realmente se pasan 4 bloques de 4 bitis cada uno, es det
enfotal) y los 67 registros a los espacios de memoria comprendidos entre M80Q - M&14 y

D800 - D8E66.
JRECETA 11 - Activ-
M3115 BMOV
i e
K1M3100S D{—K1M800
41n
BMOV
En
D3113S Dl-D813
54—n
MoV
En
1S D{—D3
BMOV
En
D2081S Dl-D2015
5—n
Red 12

Cuando se selecciona la receta 12, se cargan los pardmetros de dicha receta.
Se pasan los 15 bits de la receta (realmente se pasan 4 bloques de 4 bitis cada uno, es det
enfotal) y los 67 registros a los espacios de memoria comprendidos entre M80Q - M&14 y

D800 - D8E66.
JRECETA 12 - Activ-
M3215 BMOV
i En
K1m3200S D{—K1M800
41n
BMOV
En
D3213S Dl-D813
54—
MoV
En
125 D{—D3
BMOV
En
D2087S Dl-D2015
54n
Red 13

Si se selecciona una receta (flanco de subida en su marca), se resetean las marcas del res)
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Recetas_Cargar

de recetas, para asequrar que a la vez sblo pueda haber una activa,
[RECETA 1 - Activa- RECETA 2 - Activa-
M2115 M2215
I (=)
RECETA 3 - Activa-
M2315
—Cr)
RECETA 4 - Activa-
M2415
—LR)
RECETA 5 - Activa-
M2515
—r)
RECETA 6 - Activa-
M2615
—Cr)
RECETA 7 - Activa-
M2715
—LR)
RECETA 8 - Activa-
M2815
—r)
RECETA 9 - Activa-
M2915
e
RECETA 10 - Activ-
M3015
—LR)
RECETA 11 - Activ-
M3115
—R)
RECETA 12 - Activ-
M3215

—(R)

Red 14
51 5 selecciona una receta (Manco de SUDICa en SU Marca), Se reselean las marcas del resl
de recetas, para asegurar que a la vez sblo pueda haber una activa.
[RECETA 2 - Activa- RECETA 1 - Activa-
M2215 M2115
T ()
RECETA 3 - Activa-
M2315
—{R)
RECETA 4 - Activa-
M2415
—R)
RECETA 5 - Activa-
M2515
—{R)
RECETA 6 - Activa-
M2615
—R)
RECETA 7 - Activa-
M2715
—R)
RECETA 8 - Activa-
M2815
—LR)
RECETA 9 - Activa-
M2915
—r)
RECETA 10 - Activ-
M3015
—Cr)
RECETA 11 - Activ-
M3115
—LR)
RECETA 12 - Activ-
M3215

—(r)

Red 15
Si s selecciona una receta (flanco de subida en su marca), se resetean las marcas del resl
de recetas, para asegurar que a la vez sblo pueda haber una activa.
[RECETA 3 - Activa- RECETA 1 - Activa-
M2315 M2115
Al ()
RECETA 2 - Activa-
M2215
—{R)
RECETA 4 - Activa-
M2415
—(R)
RECETA 5 - Activa-
M2515
—{R)
RECETA 6 - Activa-
M2615
—R)
RECETA 7 - Activa-
M2715
—R)
RECETA 8 - Activar
M2815
—{R)
RECETA 9 - Activa-
M2915
—r)
RECETA 10 - Activ-
M3015
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Recetas_Cargar

R)

[RECETA 11 - Activ:

Red 16
5 e selecciona una receta (anco de subida en su marca), se resetean las marcas del resi
de recetas, para asegurar que a la vez slo pueda haber una activa,
JRECETA 4 - Activa RECETA 1 - Activa
M2415 M2115
<)
[RECETA 2 - Activa:
M2215
—R)
[RECETA 3 - Activa
M2315
—R)
RECETA 5 - Activa-
M2515
—Y)
RECETA 6 - Activa
M2615
—LR)
[RECETA 7 - Activa:
M2715
—<R)
[RECETA 8 - Activa
M2815
—CR)
[RECETA 9 - Activa
M2915
—R)
RECETA 10 - Activ-
M3015
—<R)
RECETA 11 - Activ
M3115
—CR)
[RECETA 12 - Activ-
M3215
——R)

Red 17
i se selecciona una receta (flanco de subida en su marca), se resetean las marcas del resi
de recetas, para asegurar que a a vez sblo pueda haber una activa.
JRECETA 5 - Activa- REGETA 1 - Activar
M2515 M2115
T
[RECETA 2 - Activa-
M2215
—Y)
[RECETA 3 - Activa:
M2315
—LR)
[RECETA 4 - Activa:
M2415
—<R)
[RECETA 6 - Activa:
M2615
<R
[RECETA 7 - Activa
M2715
—R)
RECETA 8 - Activa-
M2815
—Y)
RECETA 9 - Activa
M2915
—LR)
[RECETA 10 - Activ-
M3015
—<R)
RECETA 11 - Activ
M3115
—CR)
[RECETA 12 - Activ-
M3215
——R)

Red 18
i se selecciona una receta (flanco de subida en su marca), se resetean las marcas del resi
de recetas, para asegurar que a a vez sblo pueda haber una activa.
[RECETA 6 - Activa REGETA 1 - Activar
M2615 M2115
-
RECETA 2 - Activa-
M2215
—Y)
RECETA 3 - Activa
M2315
—LR)
[RECETA 4 - Activa:
M2415
—CR)
[RECETA 5 - Activa:
M2515
—R)

[RECETA 7 - Activa
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Fecetas_Cargar

M2715
<R
RECETA 8- Activa-
M2815
<R
RECETA 9 - Activa-
M2915
<R
RECETA 10 - Activ-
M3015
<R
RECETA 11 - Activ-
M3115
<R
RECETA 12 - Activ-
M3215

—(R)

Red 19
Si se seleciona una recela (flanco de subida en su marca), se resetean las marcas del resi
de recetas, para asegurar que a la vez sblo pueda haber una activa.
REGETA 7 - Acfiva REGETA 1 - Acfiva
M2715 M2115
1 (=)
RECETA 2 - Activa-
M2215
—<Cr)
RECETA 3 - Activa-
M2315
—CR)
RECETA 4 - Activa
M2415
—CR)
RECETA 5 - Activa
M2515
)
RECETA 6 - Activa-
M2615
—<r)
RECETA 8 - Activa-
M2815
—<r)
REGETA 9 - Acfiva
M2915
—<r)
RECETA 10 - Activ-
M3015
—<r)
RECETA 11 - Activ-
M3115
—<r)
RECETA 12 - Activ-
M3215
—(r)

Red 20
Si se selecciona una receta (flanco de subida en su marca), se resetean ias marcas del resi
de recetas, para asegurar que a la vez sélo pueda haber una activa.
RECETA 8 - Activa RECETA 1 - Activa
M2815 M2115
T (r)
RECETA 2 - Activa-
M2215
—CR)
RECETA 3 - Activa
M2315
—CR)
RECETA 4 - Activa
M2415
—CR)
RECETA 5 - Acfiva-
M2515
—CR)
REGETA 6 - Activa-
M2615
—CR)
RECETA 7 - Activa-
M2715
—CR)
RECETA 9 - Acfiva-
M2915
—CR)
RECETA 10 - Activ-
M3015
—CR)
RECETA 11 - Activ-
M3115
—CR)
RECETA 12 - Activ-
M3215
)

Red 21
Si se selecciona una receta (flanco de subida en su marca), se resetean las marcas del rest
de recetas, para asegurar que a la vez solo pueda haber una activa.

REGETA 9 - Activa- REGETA 1 - Activa-
M2915 M2115
- (R)
RECETA 2 - Activa-
M2215
7

163



SERGIO GARCIA BEITIA
13-09-17
AUTOMATIZACION MEDIANTE PLC DE MAQUINA ENVOLVEDORA DE PALE

Recetas_Cargar

RECETA 3 - Activa
M2315
—R)
RECETA 4 - Activa
M2415
—R)
RECETA 5 - Activa-
M2515
—R)
RECETA 6 - Activa
M2615
—(R)
RECETA 7 - Activa
M2715
—R)
REGETA 8 - Activa-
M2815
—R)
RECETA 10 - Activ
M3015
—(R)
RECETA 11 - Activ
M3115
—R)
RECETA 12 - Activ-
M3215

—(R)

Red 22
Si se selecciona una receta (flanco de subioa en su Marca), se fesetean las marcas del res|
de recetas, para asegurar que a la vez sole pueda haber una activa
[RECETA 10 - Activ- REGETA 1 - Activa
M3015 M2115
— =
REGETA 2 - Activa-
M2215
—R)
RECETA 3 - Activa
M2315
—R)
RECETA 4 - Activa
M2415
—R)
RECETA 5 - Activa
M2515
—R)
RECETA 6 - Activar
M2615
—R)
RECETA 7 - Activa-
M2715
—R)
RECETA 8 - Activa
M2815
—R)
RECETA 9 - Activa
M2315
—R)
RECETA 11 - Activ-
M3115
—R)
RECETA 12 - Activ
M3215

—(R)

Red 23
Si se selecciona una receta (flanco de subida en su marca), s resefean las marcas del res|
de recetas, para asegurar que a la vez stlo pueda haber una activa
JRECETA 11 - Activ- REGETA 1 - Activa-
M3115 M2115
AR
REGETA 2 - Activar
M2215
—R)
RECETA 3 - Activa
M2315
—(R)
RECETA 4 - Activa®
M2415
—R)
RECETA 5 - Activa
M2515
—R)
RECETA 6 - Activar
M2615
—(R)
REGETA 7 - Activa-
M2715
—R)
RECETA 8 - Activa
M2815
—R)
RECETA 9 - Activa
M2915
—R)
RECETA 10 - Activ-
M3015
—R)
RECETA 12 - Activ
M3215

—(R)
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Fecetas_Cargar

Red 24
3i se selecciona una receta (flanco de subida en su marca), se resetean las marcas del res
de recetas, para asegurar gue a la vez solo pueda haber una activa.

RECETA 12 - Activ- RECETA 1 - Activa-
M3215 M2115

|14 (R)
RECETA 2 - Activa-
M2215

—(R)
RECETA 3 - Activa-
M2315

—(R)
RECETA 4 - Activa-
M2415

—(R)
RECETA 5 - Activa-
M2515

—(R)
RECETA 6 - Activa-
M2615

—(R)
RECETA 7 - Activa-
M2715

—(R)
RECETA 8 - Activa-
M2815

—(R)
RECETA 9 - Activa-
M2915

—(R)
RECETA 10 - Activ-
M3015

—(R)
RECETA 11 - Activ-
M3115

—(R)
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Contadores
[Tipo Deck identificadores Direccion [Tipo Walor Inicial Ic io Identificador
| Rred
€239 Modo de cont-
= M1239
| Q (R)
| D707H{S1
| 032
Red2
G239 Modo de cont-
= 11239
| Q (s)
1 D707THS1
| 1-S2
|Confacio de monite
M1000 DCNT
|| e
c233—s1
10000S2
|FC CARRO ABAJO Contador de pulsos-
| X7 €239
g (=)
|FC CARRO ABAJO
‘ X7
i
D=
| Q
| 23951
'_' 0s2
1 M1000 DMOV
[ | En
c239HS DJ|—Ds00
ETAPA PRODUGC- NIVEL POR FOTO-~ CELULA FOTOELE
M408 Mg12 X20 ADD
N || Lt Er
050031 D504
I 106—{S2
sUB
En
D504 81 0506
13852
NIVEL POR FOTO-
Ma12 SUB
1 e
D837 51 D|—-Ds06
13852

Red

|vESA FASE (NO) -
X

CNT

) En
c112Hs1
100182
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Marcas_Parada

[Tipo Declaracion  [ldentificadores [Direccion [Tipo [Valor Ineial [Comentario Identificador
Red1

5i alguna de estas marcas esta activa, se para el mowimiento de la maguina. =
M35 se sefea y resetea en el PO Parada 7

M23E se setea y resefea en el POU Parada_STOP

M3T7 se setea y resetea en e/ PO Parada_Obstaculo

M15y M16 se seteany en el POU A

M11-M14 se setean en el POU Comunicaciones_Variadores

Estado de emergen Estado de Parada
M35 M18
I ()
Estado de STOP
W36 MOV
En
Estado Obsiaculo ~ 08 DI—b703
Ma3r LLAVE SEGURIDA:
— X22 MOV
|Alarma no se defec I I o
M15 0—S Dl—Dro4
11
|Alarma no se defec MoV
M16 En
| | 08 D|-D708
|Alarma Variadores - Activacian Tensado
M10 mz23
| | —R)
LLAVE SEGURIDA Activacion Pre-esti~
X22 M20
— ——(R)
Red2
Se reinicia la comunicacion al dar fa orden de movimiento.
BAJAR CARRC - H Contardor COM2
M0 Ccs
o (R)
SUBIR CARRO - H-
MB
|
I/r\l
PONER CARRO E~
M7
(P |
I/r\l
COLOCAR MESA —
M2
|
I/r\l
GIRAR MESA ANT-
M4
(B |
I/]\I
GIRAR MESA HOR
M5
|
I/]\I
MESA FASE (NO) -
X21
—
Red3

Temporizador para ve rel tiempo que pasa desde gue se detects el flanco en el sensorde |
frasta que se para la mesa.

MESA FASE (NO) -

X21 = MR
|| a En
D4021 51 T210—{S1
352 400052
Red 4
> MOV
Q En
T210—{S1 T210-8 D}-D26
ols2
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[Tip

Declaracion_[identif

Direccion [Tipo

[Valor Tnicial

[Comentario 14

Red1

Se cambian de escala los puilsos del sensor de altura y se toma la parte entera

[Contacto de m
M1000
|

nito

Red 2

D3313
100—

DDV

D|-D3315

D3315

D|-D813

D3319
100 —

DDV

D|-D3321

03321

MOV

D|-D81g

D3325—
100

DDV

D|-D33z7

D3327

MOV

D|-Dg25

D3331+
100

DDIV

D|-D3333

D3333

MoV

D|-Da31

D3337
100—

DDV

D|-D333g

D3339

MOV

D|-D837

D3343—
100—

DDIV

DI-D3345

D3345—

MoV

D|-D843

D3349—
100

DDV

D|-D3351

D3351

MOV

D|-Da49

D3355
100—

DDV

D|-D3357

D3357 —

MOV

D|-D8ss

D3361—
100—

DDIV

D|-D3363

D3363—

D|—D861

13-09-17

Si el nivel 1 estd activado (led verde en HMI), el cano no esta en un nivel superior, y se ha
liegado a su altura (C239 >= D813) e setea ia marca de ESTADO!_ACTUAL
Asuvez sele asigha el valor 1 al registro D20 para mostrar los valores del nivel en la HMI.

1 - Activado- ERA- Marca para las etap ESTADQ1_AGTUA-
M800 M26 = M31
: | | a )
D300 —S1
Da13—{S2 MoV
En
1S D}-D20

168



SERGIO GARCIA BEITIA

AUTOMATIZACION MEDIANTE PLC DE MAQUINA ENVOLVEDORA DE PALE
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Red3

IVEL 2 - Activado- NIVEL_2_SUPERA- Marca para las etap
MBO1 M2 M26

NIVEL_1_SUPERA-

| 1 N

Red4

M81

Q (s)

ESTADO2 ACTUA-
M32

—s)
ESTADO1_ACTUA-
M1

R

MOV

En

[

D20

13-09-17

NIVEL_1_SUPERA-

Red5

51

M1
Q (=)
NIVEL_2_SUPERA-

—s)
ESTADO3 ACTUA-
Ma3

s

ZRST

D1
1192 —{D2

MoV

[

D20

NIVEL_1_SUPERA-

Red6

M1
Q (s)
NIVEL_2_SUPERA

—s)

NIVEL_3_SUPERA

—s)
ESTADO4 ACTUA-
M4

—s)

ZRST

sl
M33—D2

MOv

En

[E—

D20
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Miveles
IVEL 5 - Activada- NIVEL_§_SUPERA- Marca para las stap NIVEL POR FOTO- NIVEL_1_SUPERA-
M804 185 M26 WMB12 >= 81
| 11 [ L1 a (s)
[ Dot INIVEL 2 SUPERA-
D837 52 82
INIVEL POR FOTO- CELULA FOTCELE —<s)
uE12 ] > INIVEL_3_SUPERA-
| |1 a
S1 D]
D504-{S2 INIVEL_4_SUPERA-
M4
—CP]
[ESTADOS_ACTUA-
(s>
ZRST
En
D1
W94 —{D2
WOV
En
5}5
Red7
IVEL 6 - Activado~ NIVEL_6_SUPERA- Marca para las etap NIVEL_1_SUPERA-
MB05 186 127 =
I 11 [} a ()
1 NIVEL_2_SUPERA-
D843 —{s2 M
—(s)
NIVEL 3 SUPERA-
—Ls)
NIVEL_4_SUPERA:
M
—(s)
NIVEL 5 SUPERA-
—s)
ESTADOS_ACTUA-
M6
=)
ZRST
En
D1
M95—{p2
MOV
En
I D20
Redg
IVEL 7 - Activado~ NIVEL_T_SUPERA- Marca para las elap' NIVEL_1_SUPERA:
806 87 M27 =
I 141 11 | al . (s)

SERGIO GARCIA BEITIA
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Miveles

D500—31 NIVEL_2 SUPERA-
Da49 32 M8z
—Ls)
NIVEL_3_SUPERA-
MB83
—s)
NIVEL_4_SUPERA-
Ma4
—Ls)
NIVEL_5 SUPERA-

—Ls)
NIVEL_6_SUPERA-
M86

—Ls)
ESTADOT_ACTUA-
ma7

—Ls)

ZRST

01
M95—{D2

MoV

En

= Dl-D20

Red 9

IVEL 8 - Activado~ NIVEL_8_SUPERA- Marca para las etap NIVEL_1_SUPERA-
807 83 M7 <=

I 1 [ a (s)
D500—31 NIVEL_2 SUPERA-

D855 32 M8z

—Ls)

NIVEL_3_SUPERA-

—Ls)
NIVEL_4_SUPERA-
M
—s)
NIVEL_5 SUPERA-
—s)
NIVEL_6_SUPERA-
—(s)
NIVEL_7_SUPERA-
—Ls)

\ESTADOB_ACTUA-
M98

—Ls)

IRST

Ma1—D1
g7 —D2

Mov

8—{S Dl-D20

Red 10
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Miveles

NIVEL_1_SUPERA-

= a1
Q (s)
D500 51 VIVEL_2_SUPERA-
D861 —{S2 a2
—s)
INIVEL 3 SUPERA-
M33
—Ls)
NIVEL_4_SUPERA-
34
—Ls)
INIVEL_5_SUPERA-
M35
—<s)
NIVEL_6_SUPERA-
M36
—<s)
NIVEL_7_SUPERA-
M87
—{s)
NIVEL_8 SUPERA-
M35
—Ls)
[ESTADO9_ACTUA-
—Ls)
ZRST
En
D1
M98 —{D2
MOV
En
o as DDz
MOV
En
D814—{S. D070
MOV
En
D815—{S. D}-D700
MOV
En
D816—{S. D}-D610
MOV
En
D817—{S. D} D600
MOV
En
D818 S Dj—D15
MOV
En
D820—{S. DR-D701
MOV
En
D821—{S. D}-D700
MOV
En
D822—{S. D060
MOV
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Red 13

[ESTADO3 ACTUA
M93
|
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D823}:]

En
S

Dl—lDSDD

D824

Dl-di5

MoV
En
D826 S DHD701
MoV
En
DBZTF S D| 4|DTE)D
MoV
En
D828 S DHD610
MoV
En
DBZS)F S D| 4|DEE)D
d1s

o701

|-D700

D610

D600

d15

HD701

IHD700

D610

[HD&00

d15
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MoV
En
D864 S DHD610
MoV
En
D865 5 D—D600
MoV
En
D866 —S D—di5
Red 20
Si el carro estad proximo ai FC inferior, se disminuye la velocidad para asegurar de que fren:
Contacto de monitor
M1000 D<= Mov
I I Q En
23951 1600 —5 D—D701
2552
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[Tipo Declaracion _ [identificad. [Direccion [Tipo [Valor Inicial [Comentario Identificador
Red 1
Se cambian de escala los pulsos del sensor de ailura y se foma la parte enfera.

Contacto de monito:

1000 DDV
: e
D3313—51 D|-D3315
100—S2
MoV
En
D3315S Dj—D8g13
DoV
En
D331951 Dl-D3321
100—S2
MoV
En
D3321 8 D} D813
DDV
En
D3325 51 Di—D3327
100—S2
MoV
En
D3327S D}-D82s
DoV
En
D333151 Dl-D3333
10052
MOV
En
D3333S D}-Dsa31
DoV
En
D3337 51 D|-D3339
100—S2
MOV
En
D3333S D|-Dsa7
DoV
En
D3343S1 Dl-D3345
10052
MOV
En
D3345—S D|l-Dps43
DDV
D|-D3351
MoV
En
D3351—S D}-D843
DDV
D|-D3357
MoV
En
D3357—S D}-D8ss
DDV
D|-D3363
MoV
En
D3363 S D|-D861

Red 2
Siel nivel 1 esta activado (led verde en HMI), el carro no esta en un nivel supericr, y se ha
llegado a su altura (C239 >= D813) se setea la marca de ESTADO{_ACTUAL
Asuvez se e asigna el valor 1 al registro D20 para mostrar los valores el nivel en 1a HMI.
NIVEL 1 - Activado- NI Vi SUPERA- Marca para las elap ESTADQ1 ACTUA-
M800 M26 »= M1
| | .~ | | Q (s
I 171 1t (s)
D500 51
Da13 52 MoV
En
1—S D020
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Alaimas_nivales

Marcas Alarmas Ni-
> > = [
qf ql q ()
D8aTHS1 D37 {31 D837 {51
Da25H52 | DE19 {82 D13 {82
INIVEL 3 - Activado- [MVEL 2- Activado-
MB0Z 11801
11 1
Marcas Alamas Ni-
> 12}
Q| £ )
| D831 {51
| Da13—{52
INIVEL 2 - Activado-
ME0t
1t
Marcas Alamas Ni~
> o
qf )
D2s-|51
08132
Marcas Alarmas Ni-
Md5
£ 1)
Marcas Alarmas Ni- Marcas Alarmas Ni- Marcas Alarmas Ni- Marcas Alarmas i~ COMPROBACION -
M4z 43 184 WS M320
I 11 ¢y
T L
Marces Alarmas i~
)

s 5
a a &
e[5! —1 —
a4 H{S2 i 035s {52 [ 0951 -{52
INIVEL 7 - Activade- INIVEL & - Acfivado-
MBo6 maor

11 1

Wercas Alarmas Ni-
> S mar
Q a ()
&3S | D843 {81
0855 {52 | Das1 —{S2
INIVEL 8 - Activade-
Mao7
] /1
I/I
Marcas Alarmas N~
L)
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Alarmas_niveles
Red 10
Marcas Alarmas Ni~ Marcas Alarmas Ni~ Marcas Alarmas Ni~ Marcas Alarmas Ni- COMPROBACION -
M46 W47 M43 49 M321
| ] | | | ] | | { )
| | | | | | | | A
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Alames_Moimiento

Limo Declarscion i Wator Inical & |
Red 1
= TMR
D4021—81 To|s1
3482 . mo—{s?
IMESA FASE (NOJ - Temporizador alarm
X1 ™
)
Temponzador aiarm  Alarma no se detec:
T4 M5
Red 2

TMR

D4001—31
382

Red 3

\arcs para slarms - RESET (NQ) - Entr-
M24

SERGIO GARCIA BEITIA
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Alarma no se detec
E=3 M16

851 c233—51
1582 D12—{S2

Temporizador para - Temponzador para -
0]

—|Ta|——(R)

MoV

33HS of-o10

Alarma no se defec:
M5

— |

i

(R
larma no se defec:
W16

R)

Marca para alarma -
M24

R)

TAPA ESTADO |~
M40z

s)

179
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Estado_nicial

Comentario i ]

—(=)

—s)

RESET (NO) - Enir- ETAPA PRIMER C-
x5

2 M401

11 (R)

[ETAPA ESTADO I~
402
s)
MoV
E

258 DI-D10

wa-{p1
— ]

IRST
En
4031
793 -{02

E
Wg15-{D1
wess—02

(Contador de vusitas

cnz

—(r)

IRECETA 1 - Activa-

Mm2115

—(=)

INIVEL 1 - Activado-

M800
—L(s)
INIVEL 5 - Actvado-

M804
—P
NIVEL 9 - Activado-

M308
—(s)

|ALIMENTACION G-~
Yo

—Ls)
ETAPA ESTADO I~

Ma02
—(s)
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Estado_lnicial
Red4

ETAPA E ' .Eei'ado de Parada COMPROBACION - GOMPROBAGION - START (N} - Enfr-  ETAPA MARGHA F
M402 M18 M320 Maz21 %23 M403
N I N N i )

ETAPA ESTADO -
M402
—(R)

Marca gue indica g~
M29
—(s)

MoV
En
oS pf-0708
MOV
s Ofomr ]
MOV
En
A (=] ST
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Marcha_Preparacian
[Tipo Declaracion _[ldentificadores |Direccion [Tipo [Valor Inicial |Comentario Identificador
Red1
MARCHA DE PREPARACION
Antes de Iniciarla marcha de preparacion, se hace sonar la alanma durante 3 segundos (en
intervalos ON-OFF de medio segundo).
ETAPA MARCHA P Estado de Parada
M403 M18 Mow
N 1 e
41-S D10
TMR
En
T0—S1
302
Temporizador Marc-  ETAPA MARCHA P
T0 M404
|| (s)
ETAPA MARCHA P
403
—(R)
1s Tiempo de ciclo~ Temporizador Marc- ALARMA SONORA-
M1013 TO ¥3
| | |1 ()
Red2
Una vez fa alarma ha sonado durante fres segundos, se para y.
Se baja el prensor si esta habilitado en Ia receta, sl no se sube.
Sl la mesa o el carro 1o esta en fase, se marnda a ponerios en fase.
Cuando estén ambos en fase y hailan pasado 3 segundos {para gue al prensor le de tiemp
0 suibir). se pasa de efapa.
ETAPA MARCHA P Estado de Parada
M404 M18 MOV
| | | 7]
1 i En
1S D-D10
TMR
En
T1s1
6052
PRENSOR - Ciclo ~ Prensor - 0: Subir P
Ma13 M
| | (s)
PRENSCR - Ciclo ~ Prensor - 0: Subir P
Ma13 M1
|1 (rR)
FC CARRO ABAJO PONER CARRO E~
X7 M7
| | (s)
FC CARRO ABAJO MESA FASE (NO) - Temporizador Marc-  ETAPA PRODUCC-
X7 %21 T M406
| -1 | | | | ¢
L1 | 1 (s)
ETAPA MARCHA P
M404
—(R)
Marca para no pitar-
M22
—(s)
MESA FASE (NO) - Temporizador Marc- ETAPA MARCHA P
x21 T1 M405
|1 || (s)
ETAPA MARCHA P
11404
—(R)
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harcha_Preparacion
Red 3
Si la maguina no estaba en fase, hace falta volver a pulsar START para empezar la produc
Esta marca (M405) se utiliza para indicarlo por la HMI.
ETAPA MARCHA P Estado de Parada
M405 M18 MOW
N 1 &
1S D-D10
MESA FASE (NQ) ~ COLOCAR MESA -
x21 M2
11 (s)
MESA FASE (NQ) ~ FC CARRC ABAJO
x21 X7 MoV
|| 11 e
s Df-D10
START (NC) - Entr~ ETAPA PRODUCC-
K23 M406
I (s)
ETAPA MARCHA P
405
—(R)
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Froduccion_Harmel_Subide

[atos Imicaal

Red 1

[ETAPA PRODUCC- Eatado de Parada
207

| 11

Red3

|ETAPA PRODUCC- Estado de Parada
208

M1
— I

|ETAPA PRODUCC: Estado de Parada Marca para no pitar-
[0 M1g M22 MoV
— | 1} i1
I g D010
MR
781
30|52
Temporizador Prod~
i MOV
4| En
\Marca para no pitar il ) o}-o10
M22 M ]
—1 26
—Ls)
MOV
En
o2111-{S D}-orot
MOV
En
i £ O}-o707
MOV
En
1 o7
WOV
En
s Df-0706
ESTADO1_ACTUA-  ETAPA PRODUCG-
M o7
] —(s)
|ETaPA PRODUCC:
1406
—CR)
tador de vusltas
e ci2
—
\Warca para no pitar- 1 Tiempo de cicio- Temporizadar Prod- ALARMA SONORA
M1013 L ¥3
(— I 1 L )
\Marca para las stap
27
—r)
Red 2

MoV
1S Dl-pia
0 “ D704
MOV
n
1 o] S
\Activacion Tensado
Mz3
—s)
Activacion Pre-ssti~
M20
—L(s)
ETAPA PRODUCC-
>= 1408
a (s)
TAPA PRODUCC-
W07
R)
MoV
118 ) el

[ESTADOL_ACTUA |
M
1~

[ESTADOS_AGTUA
M5

IFC CARRO ARRIB-|
X6

—1/

D703
MOV
n
1 Dj-D704
|Activacion Fre-esti~
M20
—Ls)
\Activacion Tensado
M23
—Ls)
[ESTADO2_ACTUA-  ETAPA PRODUCC-
M2 M409
i s)
[ESTADO3_ACTUA-| |ETAPA PRODUCC
M33 M408
R)
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Produccion_MNormal_Subida

Red 4

Una vez el carro llega a la altura del nivel superior activo, 5e espera a gue la mesa se pong
Se para el carro, se gira la mesa, se activa el tensado y el pre-estirado.

Si el nivel alcanzado es un nivel intermedio, se vuelve a la efapa M407.

Sies el nivel 5, se va ala efapa M{410.

[ETAPA PRODUCC- Estado de Parada

409 18 MOV
N I e
18 D-D10
MOV
En
1S Df—-p703
MOV
En
s B Df—D704
Activacion Pre-esti~
M20
—P
Activacion Tensado
M23
—P
MESA FASE (NO) - ESTADOZ ACTUA- ETAPA PRODUCC-
X21 92 407
I | | (s)
ESTADO3_ACTUA-| |ETAPA PRODUCC-
M93 409
|| ()

ESTADO4_ACTUA-
34

ESTADOS_ACTUA-  ETAPA PRODUCC-

M95 M410
|| (s)
ETAPA PRODUGCC-
M409
—(r)
Contador de vueltas
C112
—(Rr)
Red5
En esta etapa se ha alcanzado en nivel superior (3).
Se para el carro, se gira la mesa, se activa el tensado y el pre-estirado.
Cuando se hayan realizado el numero de envolturas del nivel, se comprueba si el ciclo con
ETAPA PRODUCG- Estado de Parada
M410 M18 MOV
N X e
i E D-D10
MOV
En
s Df—D704
MOV
En
15 D-D703
Activacion Pre-esti~
M20
—(s)
Activacion Tensado
M23
—(s)
CICLO HOJA - Cic~  ETAPA CICLO HC
== M811 416
aQ |~ (s)
c11z—31 ETAPA PRODUG!
D15-S2 M410
—(rR
CICLO HOJA - Cic~  ETAPA CICLO HC
M811 M411
| | (s)
ETAPA PRODUC(
M410
—(rR)
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Produccion_Mormal_Bajada

r ion _[fidenti [Direccion ITino [Valor Inicial IComentario Ientificador
| reat
[ETAPA GICLO HO-
M416 ZRST
—rt =
M2001—JD1
| m2033—p2
Marca Comunicacio
M2000
—(s)
Red2
[ETAPA CICLO HO- Estado de Parada CICLO ALTERNAD-  ETAPA PRODUCC-
Ma15 M18 M8 M418
: % 1 )
[ETAPA CICLO HO~
M6
R}
|CICLO ALTERNAD-
MB14 MoV
—— En
s O}-D10 ]
1oV
[En
0-s DI-D703
Mov
En
o-g D}—D704
1OV
[En
s 5 D|-D705
|Activacion Tensado
23
—
|ctvacion Pre-asti~
M20
—
ISTART (NO) - Entr~ ETAPA PRODUCC-
23 M7
D s)
[ETAPA CICLO HO~
V416
R)
Red3
|ETAPA PRODUGG- Estado de Parada
wy e MOV
I I/I R
1S Df-p1o
TMR
a5t
3052
Temporizador Baja~ ETAPA PRODUCC-
s M418
4| s)
[ETAPA PRODUCC-
M7
R)
15 Tiempo de ciclo~ ALARMA SONORA:
M1013 vi
f——
Redd
[ETAPA PRODUGC- Estado de Perada
Ma18 M18 MOV
: % 8
s D}-D10
\Marca para fas etap
M27
—<s)
\Marca para fas etap
126
—Rr)
MOV
En
s D}-p7od

|Actvacion Tensado
M23

——s)

IESTADOG_ACTUA- ETAPA PRODUCC-
36 Md1g

[ESTADO7_ACTUA-|
Ms7

\ESTADO8 ACTUA:|
M98

IESTADO9_ACTUA"
Mss

—
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Fraguceion_Momal_ Bajada

RedS

TARA PRODUCC: Estado de Famda

Mlll! IM‘S MoV
I |/I &
1= L] Sieil]

MOV
E.
1508 Dj-omoa

Red7

'STADOS_ACTUA:  MESA FASE (NDJ - ETARA PRODUCT:
Mag 3] a2z
| )
£ Tars PRODUCC:
Mazi
Ry

ﬂom

Redl
L ——,—,—,—,—,—,—— |
TAPA PRODUCE:
20 2ZRST
17} :
200101
M2033:
Mancs Comunicacit:
M2000
—(=)
Reds

m:lﬂ |M‘s| MOV
I |/| .
I 1s00-ls nl—um
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FProduccion_Mormal_Bajada

MOV
En
4115 DI—D10
TMR
En
T5—{S1
a0—s2
Tempornizador Baja~ ETAPA ESTADO |-
TA M402
N ()
ETAFA PRODUCC-
422
—(R)
MOV
En
045 D—D703
MOV
Cn
0—Ss D—-D704
Activacion Tensado
M23
—(R)
Activacion Pre-esti~
M20
—(R)
Prensor - 0: Subir P
M1
—(R)
1s Tiempo de ciclo~ Temporizador Baja~ ALARMA SONORA-
M1013 Th Y3
N 1 *
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Ciclo_Hoja
Icomentario |
MoV
1S D010
MOV
15 blbror |
MoV
13 Of-o70z |
MoV
s DI—o704
P
M20
(s
[Activacion Tensado
M23
—s)
= MOV
Q n
[ D500—S1 I oS Di—D704
IMESA FASE (NO) -
21 MOV
L —&
. oS Dj-b703
Activacion Tensado
M23
—0]
M20
—(Rr)
\Prensar - 0 Subir P
1]
—®)
[ETAPA GICLO HO-
412
—s)
[ETAPA CICLO HO~
M411
—r)
Contador de vueltas
Cc112
——(R)
MoV
n
— 3Hs D}-Di0 |
START (NO) - Entr~ Estado de Parada  ETAPA CIGLO HO~
X23 M18 Ma12
1 11 ()
[ETAPA GIGLO HO-
M413
s)
MoV
s Do |
ts Tiempo de ciclo~ Temperizador Ciclo- ALARMA SONORA-
M1013 ] Y3
)
MR
n
TzFEH
| 30-{s2
Temporizador Ciclo™
T2 MOV
_1 I E
118 Df—D10
TMR
£
TIs1
L
PRENSOR - Giglo ~ Prensor - 0: Subir P
MB13 M1
e
|PRENSOR - Gicio ~ Prensor - 0: Subir P
ME13 M1
—
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Ciclo_Haoja
onzador Uiclo-
T3 MoV
[} En
i DI-D703
|Activacion Tensado
M23
—(s)
|Activacion Pre-esti~
M20
—Cs)
ETAPA CICLO HO~
M414
<)
ETAPA CICLO HO-
M413
—CR)
ESTADOS ACTUA-
M35
—(r)
Red 4
En esta etapa, se sube el carro, se activa la mesa, el tensado y pre-estirado hasta llegar a I:
altura del nivel 5 (ya sea por fotocélula o altura pre-establecida).
Una vez llega, se para el carro.
[ETAPA CICLO HO-~ Estado de Parada
M414 M18 MoV
I I/ I En
1S DD10
MoV
En
0—S D-p707
MoV
En
1S D-D704
MoV
En
1—S D-D703
\Activacion Tensado
M23
—(s)
Activacion Pre-esti~
M20
—(s)
ESTADOS ACTUA- ETAPA CICLO HO~
Red &
Una vez el carro llega de nuevo a la parte superior de la carga y se ha parado el carro,
se gira la mesa se activa el tensado y el pre-estiramiento. Cuando se de una envoltura, se [
de etapa (se esperan 2 flancos en el sensor de la mesa).
[ETAPA CICLO HO- Estado de Parada
M415 M18 MoV
| ] ~| E
r 1t n
1S DD10
MoV
En
03 Di—D704
MoV
En
1S D-D703
MoV
En
18 Dj—D7o07
\Activacion Pre-esti~
M20
—(s)
\Activacion Tensado
M23
—s)
ETAPA PRODUCC-
- M418
Q (s}
c112—31 ETAPA CICLO HO~
2]s2 M415
—<R>
MOV
En
s Dl-D7o4
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Cara

[Tip Declamacion [k TDireccion [Tipo

[Valor Inicial

Red1
CARRO CONTROL MANUAL Y MARCHA PREPARACION

22
|
1 f

D704

I
FC CARRO ABAJO
x7

—
FC CARRO ARRIB-
X6

191

Subir carro
Bajar carmo
Poner carro en fase
ETAPA ESTADO I~ Estado de Parada 7 EMERGENCIA (N SUBIR CARRO - H- FG CARRO ARRIB-
M402 M18 X26 ME X6 MOV
: Lt il N N
ETAPA MARCHA F| 16003 D}—prot
Mdod ILLAVE SEGURIDA
122 MoV
E7APA MARCHA F ! En
M405 D2111-]S 0
LLAVE SEGURIDA MoV
X2z n
_| /|7. -8 D}—-pro7
ILLAVE SEGURIDA
= MoV
o /|7 Q| En
D4000—{S1 148 D704
160052
LLAVE SEGURIDA
X22 =
4| |7 Q
D4000—{51
D2111—{S2
BAJAR CARRO - H FC CARRO ABAJO
X7 MOV
— : 5
PONER CARRO E- D21 —8 Dl-pro1
M7
D<= MOV
al £
c239S1 1600—S O}-0701
2552
MOV
n
i—s Df-n707
= MoV
a En
D4000—{S1 15 D}-D704
02111452
BAJAR CARRO - H SUBIR CARRO - H- PONER CARRO E-
Mo M6 M7 MOV
—t 17t 11
o D}-D704
Red 2
Se parard el motor y las sl s
Se activa el FC de seguridad bajo ef carro (a no ser ue se use la lave sin estar ia Z de
nclavada y sele déa o).
fos NC}
0BSTAGULO BAJ- LLAVE SEGURIDA
MOV
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Mesa
[Tipo Declaracion[ideniins [Direccion [Tigo [Valor Tnicial [Comentario Identificador
Red 1
Sise manda a paner en fase la méquina, se setean a las marcas de poner camo en fase y ¢ 3
mesaen fase.
|Poner Maquina en F COLOCAR MESA
M8 M2
— s)
PONER CARRO E~
8)
Red 2

MESA CONTROL MANUAL Y MARCHA PREPARACION

Giro sentido horario: si se presiona en ia pantalla el giro horario, o colocar mesa o poner mi
en fase.

Giro sentido antihorario: si se presiona en la pantaila.

Sino se da ninguna de las anferiores, se para la mesa.

ETAPA ESTADO [~ Estado de Parada GIRAR MESA HOR
M402 18 M5 MOV
1 1 -1 1|
I 11 1T i
|[ETAPA MARCHA F| COLOCAR MESA -~ MESA FASE (NO) D2112HS Di—D700
405 M2 x21 COLOCAR MESA -
. M2 MOV
En
15008 Dl-p700
MOV
En
0—s DI-p706
COLOCAR MESA -
M2 = MOV’
4'/'7 Q En
D4020—S1 18 Df—0703
D2112S2
COLOCAR MESA -
M2 =
Q
D4020 51
150052
GIRAR MESA ANT-
14 MOV’
: 4
D2112HS DlHp7o0
MOV’
En
1Hs D}-n70e
= MOV
Q En
D4020 31 18 Dl-p703
D211252
COLOCAR MESA - GIRAR MESA ANT- GIRAR MESA HOR
M2 M4 Ms MOV
—1 11 1 &
COLOGAR MESA - MESA FASE (NO) - 03 Dl—D703
M2 x21 COLOCAR MESA -
| ol w2
—(r)
GIRAR MESA ANT-
M4
—(Rr)
GIRAR MESA HOR
M5
—(r)
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Tensada
[Tie Declaracion ldentif Tirsecion Tipo Talor Tnicial Ic: o Taentifcad

Red 1

oo o
IHabilitacion de un &
M1002 WOV
E
2 D}-D10g

1000

i

mm

MoV

En

5 D}-D102
MoV

En

s Dl-p103
MoV

En

s D}-D104
[

En

&l D}-pi0s
WOV

En

s D}-p108
[

En

s D}-p107

D108

1000 D109
WOV
En
oS, D}-o708
Red2
PID jectura lensado - frecuencia molor lensads
el " i LGS0, g Ao
m2=12yIa almecenamos en D612
‘Se activa ei mator el fensado (D705)
Comprobar rango D611 y ajustarlo para D702 (0-50 Hz).
Icontacto de monita Gontacto de monito
M1000 M1000 FROM
} Lt ;
100—{m1 Di-D612
12m2
i~
SUB
E
D181 D614
50182
PD
=
0610Hs1 Dl-p702
D61 HSs2
D10033
|Activacion Tensado Estado de Parada
M2 M18 MOV
1 | L
r I/I
-5 Dl-oros
|actrvagion Tensado
M2 MOV
<I/ En
0-{s D}-p705
Red3
TEST TENSADQ - MARCA TEST TEN
My M35
1 B L)
Redd
Test Tensado Control Manual
‘Se activa & motor durante 3 segundos, 8 20,0 Hz
IMARCA TEST TEN Estado de Parada
M8 T™R
| 171
I I/I B
TI5-{S1
s0—{s2
MOV
En
Zooo—{s o702
MOV
En
05 Df-o0s
MOV’
En
iz blHores
Temponzador Tesi~
Ti5

DHD705
MARGA TEST TEN
M33

R)
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Frensar
[Tipo Declaracion  [Tdentificadores Dirsccion [Tipo [Valor Inicial
Red1
PRENSOR
Si la marca del prensor esta activa, se baja el prensor (piston de doble efecto).
ETAPA ESTADO |- Estado de Parada Prensor - 0- Subir P BAJAR PRENSOR-
402 M18 M Y2
| | | 1 | | {
| e - (s)
ETAPA MARCHA F SUBIR PRENSOR -
1404 ¥
| | ——(R)
ETAPA CICLO HO- Prensor - 0: Subir P SUBIR PRENSCOR -
411 M ¥
|| ] ()
ETAPA CIGLO HO- BAJAR PRENSOR-
413 Y2
N —
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Parada_Z

Tipo Declaracion [Identificadores Direccion [Tipo [Valor Inicial [Comentario Identificac

Red1

EMERGENCIA (N

pedi ' MOV
|1 En .
285 Df—D10
35
—(s)
Red2
stado de emergen- £ EMERGENCIA (N START (NO) - Entr~ Estado de emergen-
M35 X26 *23 M3s
| ] | ] |1+]
I 1 [T (R)
RESET (NQ) - Enir- ETAPA ESTADOC |-
X25 402
|} (s)
MoV
En
251 DiD10
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Farada_Ohstaculo

[Tipo Declaracion _[Identificadores |Diseccion [Tipe [Valor Inicial |Comentaric Identificador
Red 1

PARADA OBSTACULO

Si se pulsa el FC de Obstaculo baio carro, la maguina entra en dicho estado y se paran los
(OBSTACULO BAJ-~ Estado Obstaculo ~
X27 M37
|| (s)

MoV

En
2945 D010
LLAVE SEGURIDA-
X22 Mow

% e

2715 Dl-D10

Red 2
Si se esta en estado de Obstaculo bajo carro y se pulsa START, se resetea el estado de pat
Si se esta en estado de Obstacuio bajo carro y se pulsa RESET, se vuelve al estado inicial (

fa maguina.
Estado Obstaculo ~ OBSTAGULO BAJ~ START (NQ) - Entr~ Estado Obstaculo ~
M37 X271 23 M37
|| |1 I (R
RESET (NO) - Entr- ETAPA ESTADO |-
X25 M402
| (s)
LLAVE SEGURIDA-
x22 MOV
11| En
255 D010
MOV
En
258 DI-D10
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Farada_STOP
[ipo Decincion [ dntifeadores pircien ___Iripe s i Cometsio o
Red1
STOP (NC) - Entra~ Estado de STOP
x24 M36
|1 (s)
Red 2
Estado de STOP ETARPA ESTADO I~
M36 M402 MOV
| | |1 En
l—m|_ S DD10
START (NQ) - Entr- Estado de STOP
X23 M36
|| (R)
RESET (NQ) - Entr- ETAPA ESTADO |-
K25 M402
|| (s)
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