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Ejercicio 1
Bascula Industrial de precision

Descripcion del proceso :

El sistema de control del proceso sigue la siguiente secuencia de funcionamiento.
Cuando se pulsa el boton de comienzo ON el sistemadebe de realizar laaperturadelas
dos compuertas C1 y C2. La compuerta C1 permanece abierta hasta que la bascula
marque la lectura L1. Cuando la bascula marca L1, se cierra la compuerta C1 y
permanece abierta C2 hasta que la bascula marque la lectura L2. Cuando la bascula
marca L2 se cierrala compuerta C2.

PI RAC-I- I CA 5 Unavez que en la bascula se tiene la cantidad precisa de sustancia, se acciona un piston

VB que produce el vaciado de la bascula hasta que se activa el sensor de final de
vaciado durante este proceso el paso de la bascula por L1 no debe producir ningin
efecto.

Si durante el proceso se pulsa €l interruptor de paro de emergencia PE, se deberan cerrar
todas las compuertas en cual quier momento del ciclo de funcionamiento y se paré el
sistema. El sistema reanudara el funcionamiento cuando se pulse el interruptor de
rearme R, y se debe continuar el ciclo en el momento en que se interrumpio.

Si durante el ciclo se pulsa el interruptor de inicio no debe suceder nada.

G RA FC ET I En la siguiente figura se muestra el proceso a controlar.
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Los cilindros utilizados para cerrar las compuertas (C1 y C2) y vaciar la bascula son
cilindros de simple efecto como se muestra en la siguiente figura.
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a) Simple efecto con valvula 3/2

En la siguientes figuras se muestran los Grafcet de Nivel 1y Nivel 2.

En la siguientes tablas se muestra la asignacion de variables.

Entradas Entradasdel PLC
ON 10.0
L1 10.1
L2 10.2
PE 10.3
R 10.4
1 10.5
2 10.6
3 10.7
4 11.0
Salidas Salidas del PLC
C1l Q0.0
Cc2 Q0.1
VB Q0.2
V. Internas PLC

Etapas

0 MO0.0
1 MO0.1
2 MO0.2
3 MO0.3
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4 MO0.4

5 MO0.5

6 MO0.6

7 MO0.7

8 M1.0

9 M1.1
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Grafcet de Nivel 1
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Ejercicio 2
Clasificador de paquetes

Descripcion del proceso :

El proceso consiste en el pesado, clasificacion y transporte de una serie de paquetes
procedentes de una linea de produccion.El proceso seiniciaal pulsar el interruptor de
inicio ON, laprimeraaccion arealizar sera poner en funcionamiento lacinta de entrada
de paquetes (Cinta 0). Esta cinta alimentara de paquetes ala béscula, en dicha bascula
se colocara unafotocélula (F1) para detectar la presencia de un paquete, instante en el
cudl laCinta 0 se detendra. Cuando el paquete se encuentre en labéscula se esperard 3
segundos tiempo suficiente para que la bascula pese el paquete. El paguete sera
clasificado en grande o pequefio. Transcurridos estos tres segundos, laCinta 1 se pondra
en funcionamiento trasladando el paquete, ya clasificado, desde labéasculaal cilindro
neumético (Cilindro elevador CE) que va a elevar el paquete hasta la zona de
clasificacion propiamente dicha. En el cilindro elevador CE, hay un detector de
presencia de paquete (P1), si se activay el cilindro esta en la posicion CO ( 'y por
seguridad los cilindros A y B estén en su posicion de reposo, finales de carrera A0y
BO), el cilindro comienza el ascenso hasta fin de subida (final de carrera C1).

Si el paguete estaen lazonade clasificaciony el paguete es grande, se activael cilindro
Ay cuando el paquete estasobrela Cinta 2 (Fin de carreraA1). Cuando el paquete esta
sobrelacinta2, simultaneamente el cilindro A retrocede hastalaposiciéninicia (Finde
carreraA0) y lacinta se pone en funcionamiento durante 10 segundos tiempo suficiente
para que el paquete se desplace hasta el contenedor de paquetes grandes.

Si el paquete estaen lazonade clasificaciony el paquete es grande, se activael cilindro
B y cuando el paquete esta sobre la Cinta 3 (Fin de carreraB1). Cuando el paquete esta
sobrelacinta 3, simultaneamente €l cilindro B retrocede hastalaposicioninicial (Fin de
carreraB0) y lacinta se pone en funcionamiento durante 10 segundos tiempo suficiente
para que el paquete se desplace hasta el contenedor de paquetes grandes.

Unavez que se ha parado la cintay haretrocedido hasta su poscion inicial el cilindro
correspondiente, se produce el descenso del cilindro elevador hastalaposiciéninicial
(C0). Comenzando €l ciclo de nuevo cuando el operador active el interruptor deinicio
(ON).
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Loscilindros utilizados en este problema son de dobl e efecto. Se utilizaran las entradas
- CILINDRO B 11.5y 11.4 para simular paquete grande o pequefio respectivamente.

En la siguientes figuras se muestran los Grafcet de Nivel 1y Nivel 2.

En la siguientes tablas se muestra la asignacion de variables.

~lso

Al Pl A0 Entradas Entradasdel PLC
E ' ON 10.0
F1 10.1
(0] 10.2
P1 10.3
C1 10.4
A0 10.5
Al 10.6
BO 10.7
B1 11.0

Salidas Salidas del PLC
CINTA 2 CILINDRO A CINTAO Q0.0
51 CINTAL Q0.1
CE+ Q0.2
A+ Q0.4
Vista Superior A- Q0.5
B+ Q0.6
B- Q0.7
CINTA2 Q1.0
CINTA3 Q1.1

] V. Internas PLC
[ . Etapas
0 MO0.0
1 MO0.1
c1 2 MO0.2
3 MO0.3
4 MO0.4
5 MO0.5
6 MO0.6
7 MO0.7
8 M1.0
9 M1.1
CILINDRO 10 M2
11 M1.3
12 M1.4
13 M1.5
14 M1.6
15 M1.7
Temporizadores

Vista Lateral t/n/m | T37
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Mar cas internas
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Grafcet de Nivel 1
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