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Modulo A Instalacion del cuadro eléctrico
Duracion: 12 horas

Documentacion:

Para la realizacion de la prueba se entregara a los participantes en formato A4 todos
los esquemas eléctricos de fuerza y de mando.

Evaluacion: Para la valoracion del ejercicio, se establece acorde a los criterios de evaluacion, las

siguientes partes :

e Instalacién y elementos de cableado ( 15 puntos)

» Instalacion del PLC y cableado de entradas y salidas(10 puntos )

» Instalacion del variador de frecuencia Micromaster MM440 (5 puntos)
Total de puntos : 30 puntos
La prueba es eminentemente préactica y consistira en la realizacién de un proyecto
eléctrico completo debiendo para ello realizar un cuadro eléctrico con siguientes
elementos:

» Aparellaje eléctrico.

e AutOmata programable Simatic S7 314C-2DP.

» Variador de frecuencia Micromaster MM 440.
Los conocimientos teoricos se limitan a lo requerido para la realizacion del ejercicio
practico.
En todo momento se debera de aplicar la norma IEC 1082-1 sobre simbologia y
nomenclatura eléctrica.
Para la valoracion de este apartado se tendran encuentra los siguientes aspectos:

« Ubicacion aparellaje segun foto anexo 1.

« Colocacion de etiquetas, pulsadores etc.

e Seleccién de los tamafios de cables y colores de los mismos.

e Colocacion de punteras, bornas, etc.

e Limpieza, gusto y sujecién de los cables dentro del cuadro.

« Alimentaciones de tension correcta.

»  Correcto funcionamiento del sistema.
Para la evaluacion de este ejercicio, también se tendra en cuenta el tiempo utilizado
para la realizacion del mismo, es por esto que tan pronto se haya finalizado el médulo
se ha de llamar la atencion del jurado para anotar el tiempo utilizado.

Ejercicio: Elaboracion del cuadro eléctrico para la automatizacion de una estacion de verificacion

y clasificacion de botes.
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SO_SERVICIO E124.0 BOOL | Pulsador de Servicio (Cuadro Control)
S1_PARO E124.1 BOOL | Selector con llave de paro de Ciclo (Maqueta)
S2_MARCHA E124.2 BOOL | Pulsador de Marcha (Magueta y Cuadro Control)
S4_MAN_AUT E124.3 BOOL | Selector Manual/ Automéatico (Magueta)
S5_RESET E124.4 BOOL | Pulsador de Reset (Magueta y Cuadro Control)
S6_SETA E124.5 BOOL | Seial seta emergencia (Magueta y Cuadro Control)
B1_TIPO_BOTE E124.6 BOOL | Detector Inductivo Tipo Bote entrada cinta buffer
B2_TIPO_A E124.7 BOOL | Detector bote salida linea2 cinta conveyor
B3_TIPO_B E125.0 BOOL | Detector bote salida lineal cinta conveyor
** B4 b0 E125.1 BOOL | Cil. Elevador empujador bote de cinta conveyor a cinta buffer retraido

**B5 c0 E125.2 BOOL | Cil. Empujador bote de cinta conveyor a cinta buffer retraido

**B6_cl E125.3 BOOL | Cil. Empujador bote de cinta conveyor a cinta buffer extendido
B7_e0 E125.4 BOOL | Cil. detencién bote en zona verificacion retraido
B8 el E125.5 BOOL | Cil. detencién bote en zona verificacion extendido
B9_f0 E125.6 BOOL | Cil. con sensor (sensor extendido)analégico retraido
B10_g0 E125.7 BOOL | Cil. traslado bote de cinta buffer a cinta conveyor retraido
B1l g1 E126.0 BOOL | Cil. traslado bote de cinta buffer a cinta conveyor extendido
B12_DET_BOTE E126.1 BOOL | Detector capacitivo presencia bote en entrada cinta buffer
B13 v E126.2 BOOL | Nivel de vacio en la ventosa
F_TERMICO E126.3 BOOL | Relé térmico Motor Il cinta conveyor
F_SEGURIDAD E126.4 BOOL | Estado del médulo de Seguridad
E126.5 BOOL LIBRE
E126.6 BOOL LIBRE
E126.7 BOOL LIBRE

(**) Elementos no empleados en el proceso del competidor.

B14 ALTURA PEW752 INT Valor de la altura del contenido del bote
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H_ROJO A124.0 BOOL Piloto Rojo de la Baliza
H_AMBAR Al124.1 BOOL Piloto Ambar de la Baliza
H_VERDE A124.2 BOOL Piloto Verde de la Baliza y Piloto Pulsador Marcha
H_AVISO A124.3 BOOL Zumbador de la Baliza
* Y1 A+ Al124.4 BOOL EV. Monoestable Apertura stopper A1-A2 paso bote en cinta conveyor
*Y2_B+ A124.5 BOOL EV. Monoestable Bajada elevador del empujador bote cinta conveyor a cinta buffer
**Y3_C+ A124.6 BOOL EV. Monoestable Avance empujador bote cinta conveyor a cinta buffer
Y4_D+ A124.7 BOOL EV. Monoestable Apertura stopper D1-D2 en cinta buffer
Y5_E+ A125.0 BOOL EV. Biestable Bajada cilindro detencién bote en zona verificacion buffer
Y6_E- A125.1 BOOL EV. Biestable Subida cilindro detencién bote en zona verificacion buffer
Y7_F+ A125.2 BOOL EV. Monoestable Bajada cilindro sensor analégico
Y8_G+ A125.3 BOOL EV. Monoestable Avance cilindro traslado bote de cinta buffer a cinta conveyor
Y9 _V+ A125.4 BOOL EV. Biestable Activa vacio en la ventosa
Y10_V- A125.5 BOOL EV. Biestable Desactiva vacio en la ventosa
K1M_MD_DC A125.6 BOOL Contactor Motor DC Giro FWD cinta buffer
** K2M_MI_DC A125.7 BOOL Contactor Motor DC Giro REV cinta buffer
K3M_M_AC A126.0 BOOL Contactor Alimentacion Motor AC cinta conveyor
PARO_MARCHA A126.1 BOOL Orden marcha variador MM440 motor cinta conveyor
INVERSION A126.2 BOOL Orden inversion giro variador MM440 motor cinta conveyor
H_SERVICIO A126.3 BOOL Piloto sefializacion estado de servicio estacion en pulsador de servicio
H_REARME A126.4 BOOL Piloto sefializacion estado de rearme en pulsador de rearme
H_RESET A126.5 BOOL Piloto sefializacion estacion fuera de reposo en pulsador de reset
A126.6 BOOL LIBRE
A126.7 BOOL LIBRE

(**) Elementos no empleados en el proceso del competidor.

VELOC_MOT PAW752 INT Consigna de velocidad al MM440 del motor Il AC de la cinta conveyor
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6.1 COMPROBACION DEL MATERIAL QUE INTERVIENE EN EL_ARMARIO.

Lo primero que el competidor debe realizar antes de iniciar el proceso del montaje del armario eléctrico de
control, es verificar que se disponga de todo el material relacionado en la lista que se relaciona a
continuacion, asi como su perfecto estado. Para ello se ha preparado la columna “COMPROBADOQ” para que

el participante marque el estado de cada elemento.

Relacidon de todo el material que interviene en la confeccién del armario eléctrico de control:

Unid
Comprobado | ade Referencia Concepto
S
Material suelto
6ES7314-6CG03-0ABO SIMATIC S7-300, CPU 314C-2DP CPU compacta con MPI, 24
ED/16 SD, 4EA, 2SA, 1 PT100, 4 contadores rapidos (60 KHZ)

1 puerto DP integrado, fuente de alimentacion integrada de 24V DC,
memoria central de 96 KBYTE, requiere MICRO MEMORY CARD y
conector frontal (2x40 polos)

1 6ES7 322-1BF01-0AAQ Médulo SM 322. 8 SD a transistor 2 A, 24 V DC

1 6ES7 392-1AJ00-0AA0 Conector frontal de 20 polos para 6ES7 322-1BF01-0AA0

6ES7392-1AMO0-0AAD SIMATIC S7-300, conector frontal 392 con terminales de tornillo, 40

2 polos

6ES7953-8LG11-0AA0 SIMATIC S7, Micro Memory Card para S7-300/C7/S7-200 IM 151
1 CPU, 3,3 V NFLASCH, 128 Kbyte
3RV1021-0FA15 Interruptor automatico, tamafio SO, para proteccion de motor, Clase
10, disparador "a", 0,35...0,50A, disparador "n", 6A, conexién por

1 tornillo, retraso de conexién estandar, con contacto auxiliar
transversal INA+1NC
Blogue contactos NA+NC para interruptor automatico tamafio

1 3RV1901-1E S0..S3

3RT1023-1AP00 CONTACTOR, AC-3 4 KW/400 V, AC 230 V 50 HZ 3 POLOS, TAM.
3 S0, CONEXION POR TORNILLO
} Blogue contactos auxiliares INC para acoplar a contactor de fuerza
2 3RH1921-1CA0L AC-3 (3RT1023-1AP00)
1 3RH1911-1FA22 Bloque sobrepuesto, 4 polos, 2NA+2NC
6SE6440-2UC11-2AA1 .
MICROMASTER 440 FILTRO INTEGRADO CLASE A SEGUN
EN55011 1AC200-240V +10/-10% 47-63HZ PAR CONSTANTE
1 0,12 KW, SOBRECARGA 150% EN 60S, PAR RESIST. VARIABLE

0,12 KW, 173X73X149 (ALT X ANCH X P) GRADO PROTECCION
IP20, TEMP. AMBIENTE DE -10 a 50°C, SIN BOP/AOP.
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6SE6400-0BP00-0AAQ

PANEL OPERADOR BASICO DE MICROMASTER 4 (BOP)

6ES7307-1EA00-0AAQ

SIMATIC S7-300, fuente de alimentacion PS 307, 120/230 V AC; 24
VDC,5A

55Y4104-7

Interruptor automatico, 70mm, accesoriable, 10kA, curva C, 1 polo,
4A

5SM3111-6

Blogue diferencial p/aut. 5SJ/5SY acces. curvas By C, clase A,
2maéd., 2 polos, 16A, 10mA

3LD2003-0TK51

INTERRUP. PPAL/EMERG. 3 POLOS IU=16, P/AC-23A PARA
400V=7,5KW FIJACION FRONTAL FIJACION CUATRO
TALADROS ACCIONAM. GIRATORIO NEGRO

Interruptor automatico, 70mm, accesoriable, 10kA, curva C, 2 polos,

5SY4210-7 10A

5SM2622-6 Bloque diferencial p/aut. 5SJ/5SY acces. curvas By C, clase A,
2maéd., 2 polos, 6/40A, 300mA

5TE6800 Base de enchufe SCHUKO p/montaje s/perfil, 2P+T, 16 A, segln

DIN VDE 0620-1

3TK2821-1CB30

COMBINAC. DE SEGURIDAD, SIGUARD UNIDAD BASICA
P.DESCON.EMERG.Y VIGILANCIA DE PUERTAS, 3NA
CONTACTOS DE HABILITACION Y 1INC CONTACTO DE AVISO
AC/DC 24 V<

3RH1140-1BB40

Contactor auxiliar, 4NA, DC 24V, conexion por tornillo, tamafio SO0

3RH1911-1FA22

Blogue de interruptores auxiliares, 22, 2NA+2NC, DIN EN50005,
conexion por tornillo, para contactores auxiliares y de motor, tamafio
S00

3SB3245-0AA61

APARATO COMPLETO, EJEC. REDONDA PULSADOR
LUMINOSO, 1NA + LED UC 24V INTERNO, BLANCO, CON
SOPORTE

3SB3245-0AA41

APARATO COMPLETO, EJEC. REDONDA PULSADOR
LUMINOSO, 1NA + LED UC 24V INTERNO, VERDE, CON
SOPORTE

3SB3245-0AA31

APARATO COMPLETO, EJEC. REDONDA PULSADOR
LUMINOSO, 1NA + LED UC 24V INTERNO, AMARILLO, CON
SOPORTE

3SB3245-0AA51

APARATO COMPLETO, EJEC. REDONDA PULSADOR
LUMINOSO, 1NA + LED UC 24V INTERNO, AZUL, CON
SOPORTE

3SB3001-1CA21

Elemento de accionamiento, redondo, pulsador presion-traccion
40mm, con enclavamiento, iluminable, rojo

Contacto NC para pulsador presion-traccion 40mm, con
enclavamiento, iluminable, rojo

ref: RS SD25B UNC 4.40 LP2N
Codigo 8005191001 - 25
POLOS

HEMBRA.

Conector 25 polos hembra (SUB-D25). Alimentacién a entradas y
salidas.
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ref: PIE KF BLZF/SLZF1 BLI DC
1 TS35/32. Pieza sujecion a carril din del conector de 12 polos.
Codigo 1760070000 — 10
POLOS
Ref: BLZF 5.00/12 SN OR
1 Codigo 169647000 — 12 POLOS | Conector hembra de 12 polos
HEMBRA
8WA1011-1DF11 Borne de paso, material térmico aislante, conexion por tornillo en
1 ambos lados, borne individual, 6mm, tamafio 2,5
8WA1011-1BF23 Borne de paso, material térmico aislante, conexion por tornillo en
1 ambos lados, borne individual, azul, 6mm, tamafio 2,5
4 8WA1011-1PF01 Borne PE, 1 conexion por tornillos verde-amarillo, 6mm, tamafio 2,5
Montado sobre armario
1 8GK2100-2KK23 ARMARIO 800x600x250
1 8GK9515-5KK20 PUERTA DEL ARMARIO
1 8GK9535-5KK20 PLACA DE MONTAJE PARA FONDO
1 8GK9120-5KK00 PANELES LATERALES
Herramienta proporcionada
1 Tijera electricista
1 Pelacables
1 Destornillador punta plana 3 x 150
1 Destornillador punta plana 4 x 150
1 Destornillador punta plana 55 x 125
1 Llave de tubo hexagonal de 10 mm
1 Tenaza para puntera
1 Multimetro
1 Cinta aislante
1 Destornillador eléctrico con diferentes punteras
1 Caja de herramientas con accesorios
Accesorios y material auxiliar
1 Etiqueta identificativa MARCHA
1 Etiqueta identificativa RESET
1 Etiqueta identificativa SERVICIO
1 Etiqueta identificativa REARME
1 Etiqueta identificativa EMERGENCIA
200 ud Punteras cable de 1 mm?
100 ud Punteras cable de 1.5 mm®
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3m Manguera de 3G1.5 mm? para alimentacién al cuadro
1 Clavija schuko para manguera de alimentacion al cuadro.
50 ud Bridas de sujecién

6.2. REALIZACION DEL ARMARIO ELECTRICO DE CONTROL.

Una vez verificado la lista de materiales de los que se dispone, se puede proceder al montaje del todo el
cuadro de control.

El montaje estara formado por diferentes fases, como son:

< Instalacién de todos los componentes en la ubicacion correspondientes segun el layout de la fotografia
gue se presenta en este mismo documento.

*« Cableado del cuadro de control.

e Unién entre la maqueta y el cuadro de control.
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Médulo B1 Configuracién y Programacion del PLC
Duracion: 4 horas

Documentacion:

Para la realizacion de la prueba se entregara:

Descripcion detallada de la estacion con la relacion de entradas y salidas
necesarias, junto con una descripcién del funcionamiento de la misma.

Los manuales necesarios de consulta, los cuales se encontraran en la carpeta
“Modulo B1 ” del directorio SPAINSKILLS accesible desde el escritorio.

Notas importantes:

El participante al finalizar el ejercicio, archivara el proyecto completo del STEP 7
en la carpeta “Modulo B1 " del directorio SPAINSKIILS con el nombre “M_B1" .

Al realizar la configuracién del Hardware del proyecto, se debera configurar el
byte de marcas M200 como el byte de marcas de ciclo, por si fuese necesario
emplear alguno de sus bits para realizar alguna intermitencia en el programa.

Realizar el programa necesario para que la estacion presente el funcionamiento
que se detalla posteriormente.

Se podra realizar el programa utlizando cualquiera de los lenguajes de
programacion descritos en la norma IEC61131-3.

Cualquier nota, aclaracion o comentario sobre el ejercicio realizado se debera
hacer en las hojas en blanco de este documento.

Evaluacion:

La prueba estara calificada sobre un total de 20 puntos

La evaluacién del ejercicio se realizar4 en base a aspectos totalmente objetivos
del funcionamiento de la estacion.

Para la evaluacion del ejercicio se tendra en cuenta el tiempo empleado para la
realizacion del mismo. Por ello, tan pronto se haya finalizado el médulo se ha de
llamar la atencion del jurado para anotar dicho tiempo.
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Se trata de una estacién de verificacion y clasificacion de botes segun altura y tipo de material del contenido de
los mismos.

La estacidn esta formada basicamente por:

* Cinta buffer destinada a:
o Alimentar la estacién de botes.
o Posicionar los botes en la zona de verificacion.
0 Expulsar los botes considerados como incorrectos o malos.

« Zona de verificacién en donde:
0 Se detienen todos los botes.

0 Se realiza la medicion de la altura del contenido de los botes mediante un detector analdgico.
0 Se permite el traslado de los botes hacia la cinta conveyor.

e Cinta conveyor destinada a:
o Recibir los botes considerados como correctos desde la zona de medicion.

o Trasladar los botes segun sea el material de su contenido hacia un lado (Linea 1) u otro (Linea 2)
de esta cinta.

A continuacion se detallan cada uno de los elementos de la misma.
1.1 COMPONENTES DE LA ESTACION

Cilindro F

4
Cilindro E
SHC] 4
A125.0M A125.1

51 B

Cilindros D1 -D2

4 2
“Elul

o1 3 2

E125.0

Cinta Buffer

Cilindro G
Al125.6

a1, 8
Vacio V4entgsa
Al125.4 Al125.5
Cinta Conveyor
51" 3
A126.0 (Contactor Salida Motor) Vacuostato

A126.1 (Marcha Variador) o
A126.2 (Inversion Variador) .:
PAW752 (Velocidad Motor)
E126.3 (Térmico)

E126.2

Figura 1 : Detalle Estacién
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La estacidn dispone ademas del siguiente sistema de elementos de mando:

@ Seta de emergencia Normalmente Cerrada [S6_SETA/E124.5]

Q Pulsador verde de marcha Normalmente Abierto. [S2_MARCHA / E124.2]
Piloto verde incorporado en el pulsador. [H_VERDE / A124.2]

‘ Pulsador rojo de paro Normalmente Cerrado [S1_PARO/E124.1]

MAN\‘AUT Sel. modo funcionamiento Manual (Abierto)-Automatico (Cerrado) | [S4_MAN_AUT / E124.3]

Pulsador azul de Reset Normalmente Abierto [S5_RESET / E124.4]

1.2 ELEMENTOS DE MANDO EN FRONTAL DEL CUADRO

@ Seta de emergencia Normalmente Cerrada [S6_SETA/E124.5]
O Pulsador verde de marcha Normalmente Abierto. [S2_MARCHA / E124.2]
Piloto verde incorporado en el pulsador. [H_VERDE / A124.2]
O Pulsador amarillo de rearme Normalmente Abierto (No a PLC)
Piloto amarillo incorporado en el pulsador. [H_REARME / A126.4]
O Pulsador blanco de servicio Normalmente Abierto [SO_SERVICIO / E124.0]
Piloto blanco incorporado en el pulsador. [H_SERVICIO / A126.3]
‘ Pulsador azul de Reset Normalmente Abierto [S5_RESET / E124.4]
Piloto azul incorporado en el pulsador. [H_RESET / A126.5]
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13

RELACION DE ENTRADAS Y SALIDAS A UTILIZAR

1.3.1 ENTRADAS DIGITALES.

ENTRADAS DIGITALES

It DIREC. | TIPO 2
SIMBOLO PLC DATO DESCRIPCION
S0_SERVICIO E124.0 BOOL Pulsador de Servicio Normalmente Abierto (Cuadro Control)
S1_PARO E124.1 BOOL Pulsador de paro de Ciclo Normalmente Cerrado (Maqueta)
S2_MARCHA E124.2 BOOL Pulsador de Marcha Normalmente Abierto (Magueta y Cuadro Control)
S4_MAN_AUT E124.3 BOOL Selector Manual / Automatico (Maqueta)
S5_RESET E124.4 BOOL Pulsador de Reset Normalmente Abierto (Maqueta y Cuadro Control)
S6_SETA E124.5 BOOL Sefial seta emergencia Normalmente Cerrada (Magueta y Cuadro Control)
B1 _TIPO_BOTE | E124.6 BOOL Detector Inductivo Tipo Bote entrada cinta buffer
B2_TIPO_A E124.7 BOOL Detector bote salida linea 2 cinta conveyor
B3_TIPO_B E125.0 BOOL Detector bote salida linea 1 cinta conveyor
**) E125.1 BOOL
* E125.2 BOOL
) E125.3 BOOL
B7_e0 E125.4 BOOL Cil. detencién bote en zona verificacion retraido
B8 el E125.5 BOOL Cil. detencion bote en zona verificacion extendido
B9 _fO E125.6 BOOL Cil. con sensor analdgico retraido (sensor extendido)
B10_g0 E125.7 BOOL Cil. traslado bote de cinta buffer a cinta conveyor retraido
B11 g1 E126.0 BOOL Cil. traslado bote de cinta buffer a cinta conveyor extendido
B12_DET_BOTE | E126.1 BOOL Detector capacitivo presencia bote en entrada cinta buffer
B13_v E126.2 BOOL Vacuostato para deteccion del nivel de vacio en la ventosa
F_TERMICO E126.3 BOOL Relé térmico Motor IlI cinta conveyor
F_SEGURIDAD E126.4 BOOL Estado del médulo de Seguridad. Contacto Normalmente Cerrado
) E126.5 BOOL
) E126.6 BOOL
) E126.7 BOOL
(**) Direcciones no empleadas

1.3.2 ENTRADAS ANALOGICAS.

ENTRADAS ANALOGICAS

¢ DIREC. | TIPO P
SIMBOLO PLC DATO DESCRIPCION
B14 ALTURA PEW752 | INT Valor de la altura del contenido del bote
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1.3.3 SALIDAS DIGITALES.

SALIDAS DIGITALES

It DIREC. | TIPO -
SIMBOLO PLC DATO DESCRIPCION
H_ROJO A124.0 BOOL Piloto Rojo de la Baliza
H_AMBAR Al124.1 BOOL Piloto Ambar de la Baliza
H_VERDE Al124.2 BOOL Piloto Verde de la Baliza y Piloto Pulsador Marcha
H_AVISO A124.3 BOOL Zumbador de la Baliza
**) Al24.4 BOOL
* A124.5 BOOL
* A124.6 BOOL
Y4_D+ A124.7 BOOL EV. Monoestable Apertura stopper D1-D2 en cinta buffer
Y5_E+ A125.0 BOOL EV. Biestable Bajada cilindro detencién bote en zona verificacion buffer
Y6_E- A125.1 BOOL EV. Biestable Subida cilindro detencién bote en zona verificacion buffer
Y7_F+ A125.2 BOOL EV. Monoestable Bajada cilindro sensor analoégico
Y8 G+ A125.3 BOOL EV. Monoestable Avance cilindro traslado bote de cinta buffer a cinta conveyor
Y9 _V+ A125.4 BOOL EV. Biestable Activa vacio en la ventosa
Y10 V- A125.5 BOOL EV. Biestable Desactiva vacio en la ventosa
K1M_MD_DC A125.6 BOOL Contactor Motor DC Giro FWD cinta buffer
**) Al125.7 BOOL
K3M_M_AC A126.0 BOOL Contactor Alimentacién Motor AC cinta conveyor
PARO_MARCHA | Al126.1 BOOL Orden marcha variador MM440 motor cinta conveyor
INVERSION A126.2 BOOL Orden inversién giro variador MM440 motor cinta conveyor
H_SERVICIO A126.3 BOOL Piloto sefializacion estado de servicio estacion en pulsador de servicio
H_REARME A126.4 BOOL Piloto sefializacion estado de rearme en pulsador de rearme
H_RESET A126.5 BOOL Piloto sefializacion estacion fuera de reposo en pulsador de reset
) A126.6 BOOL
) A126.7 BOOL
(**) Direcciones no empleadas

1.3.4 SALIDAS ANALOGICAS.

SALIDAS ANALOGICAS

¢ DIREC. | TIPO P
SIMBOLO PLC DATO DESCRIPCION
VELOC_MOT PAW752 | INT Consigna de velocidad al MM440 del motor Il AC de la cinta conveyor
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2. DESCRIPCION DEL EJERCICIO

Se trata de realizar la configuracién y programacion del S7-314C-2DP para automatizar el proceso de
verificacion de altura y contenido de los botes que iran entrando en la estacion por la cinta buffer.

2.1 CONDICIONES INICIALES DE CONFIGURACION AL ARRAN CAR CPU

En el momento de pasar el PLC a modo RUN (primer ciclo de SCAN) los valores por defecto que debe tener
asignados la estacién para su funcionamiento son los siguientes:

» Los contadores de produccién se resetearan al valor cero.
= DB1.DBWO0=0
= DB1.DBW2=0
= DB1.DBW4=0
= DB1.DBW6=0
e Altura maxima bote tipo plastico > 44 mm. (DB1.DBD12=44)
» Altura minima bote tipo plastico > 38 mm. (DB1.DBD16=38)
» Altura méaxima bote tipo metal > 16 mm. (DB1.DBD20=16)
e Altura minima bote tipo metal > 10 mm. (DB1.DBD24=10)
» Velocidad cinta conveyor sentido FWD (Linea 1) = 750 r.p.m. (DB1.DBD28=750.0)
» Velocidad cinta conveyor sentido REV (Linea 2) > 1500 r.p.m. (DB1.DBD32=1500.0)
» Estacion sin fallos. (DB1.DBW36=0)
» Bote a clasificar por cada salida segun el tipo de contenido (DB1.DBW38=0)

Asimismo deberan resetearse todas las marcas que indiquen la presencia de algin bote en la estacion, ya que
ésta comenzarda su funcionamiento siempre sin botes.

2.2 PUESTA EN SERVICIO DE LA ESTACION

Para que la estacidn pueda operar en cualquiera de sus modos de funcionamiento, ésta debe estar
previamente en servicio. Los pasos para llevar la estacién al estado de servicio son:

1. Comprobar que el relé de seguridad esta activado [F_SEGURIDAD /E126.4], para ello el
cuadro debe estar con tensibn mediante el interruptor general de cuadro y se debe haber
accionado el pulsador de rearme [S7_REARME].

2. Accionar el pulsador de servicio [SO_SERVICIO / E124.0].

3. La puesta en servicio de la estacion quedara reflejada por la activacion del piloto del pulsador
de servicio [H_SERVICIO /A126.3].

Nota: No podréa funcionar nada si la estacién no se encuentra en estado de servicio

Una vez que la estacidon se encuentre en servicio, piloto del pulsador de servicio activado [H_SERVICIO
/A126.3], la Unica forma de sacarla de dicho estado es accionando la seta de emergencia, lo que provocara la
desactivacion del relé de seguridad [F_SEGURIDAD /E126.4], o mediante la desconexion del interruptor
general del cuadro de control.

La puesta fuera de servicio de la estacion provocara que el programa del PLC sea reinicializado.
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2.3 ESTADO MANUAL / AUTOMATICO.

Una vez la estacién en SERVICIO dependera del estado del selector MAN/AUTO:

Selector Manual/Automatico en modo manual [S4_MAN_AUT / E124.3] desactivado, debera apagar el piloto
verde tanto de la baliza como del pulsador de marcha [H_VERDE / A124.2] iluminandose la baliza ambar
[H_ AMBAR / A124.1] de forma permanente. Este estado indica que la estaciébn se encuentra en “MODO
MANUAL", en este modo de funcionamiento no tiene asignada ninguna funcion, es decir que permanecera en
ese estado hasta volver a conmutar el selector Manual/Automético en modo automatico [S4_ MAN_AUT /
E124.3] activado en el que se iluminara tanto el piloto verde de la baliza como el piloto verde del pulsador de
marcha [H_VERDE / A124.2]. El proceso se encontrara en el estado denominado “MODO AUTOMATICO”.

2.4 CONDICIONES DE REPOSO DE LA ESTACION.

Estard en esta situacidon hasta accionar el pulsador de marcha del cuadro de control o de la maqueta
[S2_MARCHA / E124.2], en este momento se comprueba si la estacion esta cumpliendo las condiciones de
reposo en donde el estado de los elementos deberé ser el indicado a continuacion:

Condiciones de Reposo de la Estacion

EV. Monoestable [Y4_D+/ A124.7] desactivada (stopper D1-D2 cerrados)

Cil. sensor analégico retraido [B9_f0 /E125.6]

Cil. detencién bote retraido [B7_e0 / E125.4]

Cil. traslado bote de cinta buffer a conveyor retraido [B10_g0 /E125.7]

EV. Biestable Vacio ventosa [Y9_V+/ A125.4] desactivada

Motor Cinta Buffer [KIM_MD_DC / A125.6] parado

Motor Cinta Conveyor [K3M_M_AC / A126.0] [PARO_MARCHA /A126.1] parado

Al comprobar si se cumplen o no estas condiciones nos podemos encontrar en dos casos:
e Caso 1: Estacién fuera de condiciones de reposo

En este caso debera realizar las siguientes operaciones:

1. Esta no entrara en “Modo Automaético-Ciclico ”y permanecera en “Modo Automatico

2. Se indicara la condicién de estacion fuera de condiciones de reposo mediante la activacion
intermitente (frecuencia 1Hz) del piloto del pulsador de reset [H_RESET / A126.5].

3. Al accionar el pulsador de Reset [S5 RESET / E124.4] provocara que todos los elementos de la
estacion vayan a “condiciones de reposo " en un orden adecuado para evitar posibles colisiones,
como:

Nota 1: El cilindro retenedor de bote (E) no podra subir hasta que el cilindro del sensor analégico (F)
no se encuentre en su posicion retraida [B9_f0 / E125.6].

Nota 2: El cilindro de traslado bote de la cinta buffer a la cinta conveyor (G) no podra recogerse
mientras esté activado el vacio en la ventosa [B13_v / E126.2].

4.Una vez alcanzada la condicién de reposo de la estacion, el piloto del pulsador de reset [H_RESET /
A126.5] se apagara.

e Caso 2: Estacion en condiciones de reposo.

Si la estacion se encuentra en condiciones de reposo, al accionar el pulsador de marcha del cuadro de
control 0 de la maqueta [S2_MARCHA / E124.2], ésta entrara en modo de funcionamiento
“Automatico-Ciclico”.
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El modo de funcionamiento “automatico-ciclico ” sera indicado por la activacion de los pilotos de los
pulsadores de marcha y baliza verde [H_VERDE / A124.2] de forma intermitente con una frecuencia de 1Hz.

La estacién comenzara el funcionamiento de verificacion y clasificacion de los botes permaneciendo en este
modo de funcionamiento “Automatico-Ciclico mientras no se provoque un “Paro de ciclo ” o se dé una
situacién de “Fallo estacién " o “Emergencia .

2.5 DESCRIPCION DEL FUNCIONAMIENTO AUTOMATICO-CICLI CO (UN CICLO)

El contactor de la cinta buffer [KIM_MD_DC / A125.6] se activard poniendo en marcha la misma en el
momento de activarse el modo de funcionamiento automatico-ciclico y permanecera asi mientras éste contintie
activo.

La secuencia que seguira la estacidn para completar un ciclo completo una vez que entre un bote en el buffer
seran los siguientes:

1. Esperar la entrada de bote en la cinta buffer [B12_DET_BOTE / E126.1] y almacenar la informacion
sobre el tipo de bote suministrada por el sensor [B1_TIPO_BOTE / E124.6], segun sea la deteccién
realizada se debera indicar en los correspondientes registros los siguientes valores:

- DB1.DBW38 =1 - Indica bote con contenido de material plastico.
« DB1.DBW38 =2 - Indica bote con contenido de material metalico.

En ese momento se debera activar la baliza roja [H_ROJO / A124.0] de forma permanente (esto
indicard que hay un bote en la estacidon y no se puede introducir otro, permanecera activa hasta que el
bote abandone la estacion).

2. Temporizar durante T = 3 seg. para dar tiempo al bote a llegar hasta los cilindros stoppers (D1-D2).
Bajar cilindro retenedor bote (E) activando la Ev. Biestable [Y5_E+ /A125.0]

3. Comprobar posicion abajo del cilindro retenedor bote [B8 el / E125.5]

4. Abrir stopper (D1-D2) activando la Ev. Monoestable [Y4_D+ /A124.7]. Dejar abiertos durante un tiempo
T=1 seg. con objeto de dejar pasar el bote.

5.Cerrar stopper (D1-D2) desactivando la Ev. Monoestable [Y4_D+ /A124.7]
6.Esperar un tiempo T= 3 seg. desde el cierre del stopper (D1-D2) para que el bote llegue a la zona de
verificacion. Seguidamente bajar el cilindro del sensor analégico (F) activando la Ev. Monoestable

[Y7_F+/A125.2]

7.Esperar un tiempo T=3 seg. para que el cilindro del sensor analégico (F) esta haciendo presién sobre el
bote con objeto de asegurar que se esta tomando la altura real.

8.Esperar un tiempo adicional T=2 seg. con objeto de estabilizar la medida tomada por el sensor analdgico
antes de almacenarla.

9.Subir el cilindro del sensor anal6gico (F) desactivando la Ev. Monoestable [Y7_F+/ A125.2]

10. Verificacion de la medida actual de la altura del contenido del bote.
El nivel del contenido de dichos botes sera variable y dependera de nimero de piezas que contenga en su
interior, este aspecto determinara que botes son verificados como correctos (OK) o incorrectos (MALOS). Esta

verificacion serd llevada a cabo por el sensor analégico (0-10 V.) asociado a la entrada analdgica
[B14 ALTURA/ PEW752] vy del registro DB1.DBD8 donde se almacenara su valor en mm. tras la conversion.
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Para la verificacién de la altura del contenido de los botes se programaran unos registros en donde se tendran
grabados los siguientes valores por defecto:

e Altura méaxima bote tipo plastico - 44 mm. (DB1.DBD12=44)
« Altura minima bote tipo plastico - 38 mm. (DB1.DBD16=38)
« Altura maxima bote tipo metal > 16 mm. (DB1.DBD20=16)
e Altura minima bote tipo metal - 10 mm. (DB1.DBD24=10)

de forma que se compare si la lectura realizada por el sensor analégico [B14 ALTURA / PEW752
(DB1.DBD8)] se encuentra entre los valores configurados para cada tipo de bote.

Cilindro Sensor Analégico Arriba Cilindro Sensor Analégico Abajo

Salida Sensor O v. > H =56 mm Salida Sensor 10 v. > H=0 mm

Sensor Analégico
______ Salida = Ov.

Sensor Analégico
Salida = 10v.

Cilindro Sensor Analogico sobre altura contenido bote (H)
Salida Sensor Y v. > H = X mm.

Sensor Analégico
Salida= Y v.

I Altura
Contenido Bote H = X mm.

Figura 2 : Detalle medicion altura contenido bote

Si la altura medida por el sensor analdgico [B14_ALTURA / PEW752 (DB1.DBD8)] esta fuera del rango
(Altura_Max - Alt_Min) designado para el tipo de bote verificado, éste serd tomado como bote MALO. En
este caso:

A) Comprobar que el cilindro del sensor analdgico (F) se encuentra arriba [B9_f0 / E125.6] y subir el
cilindro retenedor de bote (E) activando la Ev. Biestable [Y6_E- / A125.1].

B) Esperar un tiempo T=5 seg. para permitir la salida del bote por el extremo opuesto de la cinta
buffer.

C) Incrementar el contador correspondiente al tipo de bote verificado [DB1.DBW4] para botes de
plastico MALOS y [DB1.DBWS6] para botes de metal MALOS.

D) Finaliza el ciclo actual, comenzando un nuevo ciclo (paso 1).

11. Si la altura medida por el sensor analégico [B14 ALTURA / PEW752 (DB1.DBD8)] esta dentro del
rango (Altura_Max — Alt_Min) designado para el tipo de bote verificado, éste sera tomado como bote OK
y se procederd a mandarlo a la linea de salida de la cinta conveyor que tenga asignado dicho tipo de
bote.

A) Comprobar si el cilindro del sensor analégico se encuentra arriba [B9_f0 / E125.6] y extender el
cilindro de traslado bote cinta buffer a cinta conveyor (G) activando la Ev. monoestable [Y8_G+ /
Al125.3].
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B) Comprobar que el cilindro de traslado bote cinta buffer a cinta conveyor (G) esté en la posicién

C)

D)

E)

F)
G)

extendida [B11 gl / E126.0] y activar la Ev. Biestable [Y9_V+ /A125.4] para obtener vacio en la
ventosa.

Comprobar que el nivel de vacio en la ventosa ha sido alcanzado [B13 v / E126.2] y subir el
cilindro retenedor de bote (E) activando la Ev. biestable [Y6_E-/ A125.1].

Comprobar que el cilindro retenedor de bote (E) estd en la posicion arriba [B7_e0 / E125.4] vy
recoger el cilindro traslado bote de cinta buffer a cinta conveyor (G) desactivando la Ev.
monoestable [Y8_G+ / A125.3].

Esperar un tiempo T=1 seg. después de que el cilindro de traslado bote de cinta buffer a cinta
conveyor (G) esté en la posicién retraida [B10_g0 / E125.7] con objeto de asegurar que el bote
esté bien colocado en la cinta conveyor.

Cortar el vacio en la ventosa activando la Ev. biestable [Y10 V- / A125.5] para liberar el bote.

Comprobar la ausencia de vacio en la ventosa [B13_v / E126.2] y accionar la cinta conveyor en el
sentido y con la velocidad que corresponda al bote verificado. La activacién de las salidas
correspondientes para la marcha de la cinta conveyor hacia la linea 1 o hacia la linea 2 es el
siguiente:

MARCHA CINTA CONVEYOR

BOTE DE PLASTICO
[K3M_M_AC / A126.0] Activa Contactor
Marcha hacia Linea 1 (FWD) [PARO_MARCHA / A126.1] Orden Marcha
PAW752 = 750 r.p.m. Velocidad FWD
BOTE DE METAL
[K3M_M_AC / A126.0] Activa Contactor
arch hacia Lnca () [IPAO NARCHA/AZ6] ot Marche
PAW752 = 1500 r.p.m Velocidad REV

H)

J)

Si la cinta conveyor esta en marcha hacia la linea 1 de salida, esperar la sefial de salida del bote
por dicha linea [B3_TIPOB / E125.0] y parar la cinta conveyor.

» Incrementar el contador correspondiente a botes de plastico OK [DB1.DBWO] .

Si la cinta conveyor esta en marcha hacia la linea 2 de salida, esperar la sefial de salida del bote
por dicha linea [B2_TIPOA / E124.7] y parar la cinta conveyor.

» Incrementar el contador correspondiente a botes de metal OK [DB1.DBW2].

Finaliza el ciclo actual, comenzando un nuevo ciclo (paso 1).

2.6 PUESTA A CERO DE LOS CONTADORES DE PRODUCCION

Los registros de contaje:

« DB1.DBWO: Contador de botes de plastico OK.

« DB1.DBW2: Contador de botes de metal OK.

- DB1.DBW4: Contador de botes de plastico MALOS.
« DB1.DBWS6: Contador de botes de metal MALOS.

Para poder poner a cero estos registros se debera accionar el pulsador de reset [S5 RESET / E124.4]

durante 3 segundos, siempre y cuando la estacién no se encuentre en modo “automatico-ciclico
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Asimismo, cada vez que se ponga el PLC en modo RUN (durante el primer ciclo de scan), todos los
contadores de produccion se resetearan automaticamente.

2.7 SECUENCIA DE PARO DE CICLO

En cualquier punto del proceso en el que se encuentre la estacion cuando ésta esté funcionando en modo
“automatico-ciclico ", si se acciona el pulsador [S1_PARO / E124.1] quedard memorizado, de forma que la
estacion finalizara el ciclo actual dejando la estacion en condiciones de reposo y en modo de funcionamiento
automatico.

2.8 SECUENCIA DE FALLO ESTACION

Si durante el funcionamiento de la estacion se produce alguna de las situaciones de alarma que se describen a
continuacion, la estacidn entrara en condicién de fallo, lo cual sera indicado por la activaciéon conjunta de la
baliza roja [H_ROJO / A124.0] y el zumbador [H_AVISO / A124.3] de la maqueta, y el piloto del pulsador de
reset [H_RESET / A126.5] en el cuadro de control, todos con una intermitencia de 1Hz.

Tras una situacion de fallo estacion, si ésta se encontrase en modo de funcionamiento “automatico-ciclico ”
provocara el reseteo total del mismo (retirar por tanto el bote que estuviese actualmente en la estacion),
pasando la estacion a “modo automatico ”. Los contadores de produccion no veran alterado su valor.

Actualizar el valor del registro de alarmas en funcion del fallo detectado segin se detalla a continuacion:

 DB1.DBW36=1 - Fallo relé térmico motor cinta conveyor [F_TERMICO / E126.3].

 DB1.DBW36= 2 - Fallo en succién de ventosa. Al activar la valvula [Y9_V+ / A125.4] para hacer
vacio en la ventosa y coger el bote verificado como OK, el sensor de vacio (vacuostato) [B13 v
/ E126.2] no se activa antes de 3 segundos.

+ DB1.DBW36= 3 - Fallo mas de un bote en estacion. Durante el procesado de un bote, antes de
gue éste salga de la estacion otro bote es introducido en la misma.

La secuencia de pasos para salir de la situacién de fallo sera la siguiente:

A) Eliminar la causa que ha producido el fallo.

B) Accionar el pulsador de reset [S5 RESET / E124.4], para resetear la condicion de fallo
estacion. Al resetear la condicién de fallo estacién, se apagara la baliza roja [H_ROJO /
A124.0] y el zumbador [H_AVISO / A124.3] de la maqueta asi como el piloto de reset
[H_RESET / A126.5] y el registro de alarmas se pondra a cero.

» DB1.DBW36 = 0 > Estacion sin Fallo
C) En estas condiciones la estacién se colocara en estado de servicio y en el modo manual o
automatico segun se encuentre la posicion del selector [S4_MAN_AUT/E124.3], a espera de

accionar el pulsador de marcha y volver a entrar en modo de funcionamiento “automatico-
ciclico .

29 SECUENCIA DE EMERGENCIA

Si durante cualquiera de los modos de funcionamiento de la estacién, se acciona cualquiera de las setas de
emergencia del cuadro de control o de la maqueta [S6_SETA / E124.5], lo que provocara la desconexion del
relé de seguridad [F_SEGURIDAD / E126.4], la estacion saldra del estado de servicio lo que sera indicado por
el estado apagado del piloto del pulsador de servicio [H_SERVICIO / A126.3].

- - 19 - Control Industrial
- Mdodulo B1. Programacion del PLC Maodulo B1 — Campeonato Nacional

Pag. 12/18 V:2.0




A
1T N
S Id skl
Spainskills Calgary20008+1

La activacién de la seta de emergencia provocara el paro inmediato de la estacion y el reseteado de todos los
modos de funcionamiento a excepciéon de los contadores de produccién.

En caso de que se produzca una secuencia de emergencia, para poder llevar la estacibn nuevamente al
estado de servicio, previamente se debera realizar el ciclo de rearme de la estacion:

1. Retirar los botes que estuviesen en la estacion.
2. Desenclavar las setas de emergencia [S6_SETA /E124.5].
3. Accionar el pulsador de rearme [S7_REARME].

La estacion ya esta preparada para ser puesta de nuevo en servicio.

2.10 RESUMEN DE LOS REGISTROS A PROGRAMAR

Se deberan configurar una serie de registros asociados al bloque de datos DB1, los cuales se detallan a
continuacion:

CONTADORES DE PRODUCCION

DB1.DBWO: Contador de botes de plastico OK.
DB1.DBW2: Contador de botes de metal OK.
DB1.DBW4: Contador de botes de plastico MALOS.
DB1.DBW6: Contador de botes de metal MALOS.

[elNelNelNe]

+ ASIGNACION DE LIMITES DE ALTURA A TIPO DE BOTES

DB1.DBD8 : Altura Medida actual del contenido del bote en mm.
DB1.DBD12: Altura Maxima en mm. de los botes con contenido de plastico
DB1.DBD16: Altura Minima en mm. de los botes con contenido de plastico
DB1.DBD20: Altura Maxima en mm. de los botes con contenido de metal
DB1.DBD24: Altura Minima en mm. de los botes con contenido de metal

O o0Oo0oo0oo

ASIGNACION DE VELOCIDAD CINTA CONVEYOR

o DB1.DBD28: Velocidad FWD (Sentido Linea 1) enr.p.m.
o DB1.DBD32: Velocidad REV (Sentido Linea 2) en r.p.m.

ALARMAS DEL PROCESO

o DB1.DBW36: Tipo de alarma ocurrida en la estacion.

+ ASIGNACION TIPO DE BOTE A LINEAS DE SALIDA CINTA CO NVEYOR

o DB1.DBW38: Tipo de bote a clasificar:
= =1 contenido de piezas de plastico, clasificacion del bote por salida Linea_1.
= =2 contenido de piezas de metdlicas, clasificacion del bote por salida Linea_2.
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Médulo B2 Configuracion del convertidor de frecuencia
Duracion: 1 hora

Documentacion:

Para la realizacion de la prueba se entregara:

« Documentacion referida al convertidor de frecuencia Micromaster MM440 los
cuales se encontraran en la carpeta “Médulo B2” del directorio SPAINSKILLS
accesible desde el escritorio.

Notas importantes:

e Se trata de -configurar el convertidor de frecuencia para su correcto
funcionamiento en la estacién, segun la descripcién dada.

e« Para la comprobacion del correcto funcionamiento del convertidor, sera
necesario que el participante haya cableado la totalidad de las sefiales que
intervienen en el funcionamiento del mismo entre PLC y MM440 segun los
planos suministrados para el cuadro de control (modulo A).

Evaluacion:

« La prueba estara calificada sobre un total de 5 puntos.

« La evaluacion del ejercicio se realizara en base a aspectos totalmente objetivos
del funcionamiento (configuracién) del convertidor de frecuencia.
o Correcta asignacion de velocidad y sentido de marcha para cada uno
de los casos.
o Correcta asignacion de los parametros configurados

Para la evaluacion del ejercicio se tendrd en cuenta el tiempo empleado para la
realizacion del mismo. Por ello, tan pronto se haya finalizado el médulo se ha de llamar
la atencion del jurado para anotar dicho tiempo.
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1. CONFIGURACION CONVERTIDOR FRECUENCIA MICROMASTER MM440

Para la realizacién de este médulo se empleara el convertidor de frecuencia MM440, el autémata S7 314C-
2DP y el motor Il AC, correspondiente a la cinta conveyor de la maqueta.

Todos los parametros necesarios seran configurados empleando el panel BOP incorporado en el frontal del
convertidor de frecuencia.

1.1 CONFIGURACION PARAMETROS DEL MOTOR

» Realizar la parametrizacién necesaria para ajustar el convertidor de frecuencia a los valores de fabrica.

« Realizar el ajuste de los parametros del convertidor de frecuencia para el motor a gobernar segun la
placa de caracteristicas del mismo, tomando como velocidad nominal del motor 1500 r.p.m y como
factor de potencia (cos ¢) 0.8, anotando en la tabla adjunta el valor y la descripcion de cada uno de
los parametros que en ella se representan. Tener en cuenta que el conexionado del motor esta
realizado en triangulo.

PARAMETRO VALOR DESCRIPCION
r0018 XXX Version del firmware  (ejemplo)
P0003
P0304
P0305
P0O307
P0308
P0310
P0O311

1.2 CONFIGURACION PARAMETROS DE FUNCIONAMIENTO

Realizar el ajuste de los parametros del convertidor de frecuencia necesarios para que éste responda a las
especificaciones dadas a continuacion, asimismo, rellenar la tabla adjunta

« Lafuente de 6rdenes sera a través del Terminal.

e Marcha/paro: Entrada digital 1

« Inversién: Entrada digital 2

» Seleccién de la consigna de frecuencia: Entrada analdgica 1 del convertidor
« Tiempo de aceleracion=4 segundos.

e Tiempo de deceleracion= 2 segundos.

PARAMETRO VALOR DESCRIPCION

Seleccion de fuente de 6rdenes

Funcioén de la entrada digital 1

Funcién de la entrada digital 2

Seleccién consigna de frecuencia

Tiempo de aceleracion

Tiempo de deceleracion

— = B . L . 19 - Control Industrial
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Médulo B3 Configuracion y programacion del sistema HMI
Duracioén: 3 horas

Documentacion:

Para la realizacion de la prueba se entregara:

« Descripcion detallada del disefio a realizar.
« Los manuales necesarios de consulta, los cuales se encontraran en la carpeta
“Médulo B3 " del directorio SPAINSKILLS accesible desde el escritorio.

Notas importantes:

» El gjercicio contempla la configuraciéon y programacion de un sistema SCADA
con el programa WiIinCC flexible ya instalado en el ordenador. El proyecto
disefiado debera ocupar completamente el espacio de la pantalla del
ordenador. Las diferentes comprobaciones de funcionamiento que el
competidor quiera realizar, previas a la comprobacién con la maqueta, se
podran realizaran con el simulador de Runtime que incorpora WinCC flexible.

» El competidor al finalizar el ejercicio, archivara el proyecto completo del STEP
7 en la carpeta “Médulo B3 " del directorio SPAINSKIILS con el nombre
“M_B3".

« El disefio de cada una de las pantallas debera ser idéntico a los propuestos en
el ejercicio.

e Cualquier nota, aclaracion o comentario sobre el ejercicio realizado se debera
hacer en las hojas en blanco de este documento.

Evaluacion:

« Laevaluacion del gjercicio se realizara en base a aspectos totalmente objetivos
en el que se tendra en cuenta los siguientes puntos:

o0 Correcto disefio de las pantallas formuladas.
0 Completa interaccion entre el sistema SCADA (WinCC flexible), el
autdmata programable y la maqueta.

* La prueba estara calificada sobre un total de 15 puntos.

« Para la evaluacion de este ejercicio también se tendra en cuenta el tiempo
utilizado para su realizacién, por lo que el competidor, una vez dado por
finalizado el médulo, debera llamar la atencién de cualquier miembro del jurado
quién anotara la hora de finalizacién en el documento del participante.
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Configuracién y programacion del sistema HMI.

Para la realizacién de este médulo el competidor dispone en el escritorio de su ordenador, en la carpeta
“Modulo B3" del directorio SPAINSKILLS, de un proyecto comprimido de STEP 7 denominado “M_B3” en el
gue aparece una configuracion base del sistema SCADA programado con WinCC flexible. Este proyecto base,
debera ser completado por el competidor segun las directrices marcadas en este documento.

El competidor deberé integrar este proyecto con el que contiene la programacién del proceso realizado en el
modulo B1, pudiendo realizar todas las modificaciones que considere adecuadas al objeto de que la
interaccién con el sistema SCADA sea completa.

Un vez finalizado el ejercicio, el proyecto completo creado (programa PLC + sistema HMI) se debera archivar
en la carpeta “Modulo B3” del directorio SPAINSKILLS para su posterior evaluacion.

Una vez realizada la configuracion del sistema SCADA, el competidor realizara las configuraciones siguientes
de forma que las imagenes en modo Runtime ocupen todo el espacio de la pantalla del ordenador de trabajo:

« Pantalla de presentacion.
« Pantalla de proceso.
* Asociar F1 del teclado para finalizar Runtime.

En la pantalla denominada “Principal” del proyecto facilitado, se debera realizar la configuracion que se detalla
a continuacion de forma que esta aparezca en primer lugar al ejecutar la aplicacion.

Spainskills
1 /‘M ! 9

= CONTROL
INDUSTRIAL

Nombre y apellidos competidor
COMUNIDAD AUTONOMA

1.1 Colocar los logotipos de SIEMENS y Spainskills, asi como la figura orientativa del proceso que encontraras
en la carpeta “Mo6dulo B3” del directorio SPAINSKILLS.

Spainskills
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Colocar los textos tal y como se encuentran en la imagen “Principal”.

o« 19

+ CONTROL INDUSTRIAL

* Nombre y apellidos del competidor: Sustituir este texto por los correspondientes al competidor.

e Comunidad Auténoma del participante: Sustituir este texto por la CC.AA. que representa el
competidor.

1.3 Hacer que al pulsar sobre un punto cualquiera del grafico de la maqueta se acceda a la pantalla
“Proceso”.

En cualquier momento y desde todas las pantallas, al pulsar la tecla “F1” se finalizara el modo Runtime y el
sistema volvera a la aplicacién de disefio de WinCC flexible.

2. PANTALLA DE PROCESO.

En el proyecto facilitado por el jurado se encuentra una configuracién base de la pantalla “Proceso”. Esta
configuracién tan solo consta del disefio de alguno de los componentes pero que no cuenta con ninguna
animacion ni propiedad alguna asignada, sobre ésta, el competidor ira completando tanto el disefio como la
configuracién segun las especificaciones que se detallan a continuacion.

La imagen facilitada tendré el siguiente aspecto:

YELOCIDAD ACTUAL MOTOR

CILINDRO IZQUIERDA DERECHA

YENTOSA

PARD MARCHA

MOTOR. CONYEYOR L1

MOTOR CONYEYOR L2

RETENEDOR MOTOR. BUFFER

MEDIDOR

=
MEDIDA ACTUAL

MODO DE FUNCIONAMIENTO

AVISOS Y ALARMAS

CONTADORES

PRODUCCION
: ____ ACTUAL
| METAL [- ‘ [-‘ PIEZAS DE PLASTICO PIEZAS DE METAL

| BUENAS | MALAS

. _ . Valor MAX Valor MIN Valor MAX Valor MIN ij
| pastico || [

mm mm mm mm

| BUENAS | MALAS piezas
Velocidad motor: r.p.m.|¥elocidad motor: r.p.m.

Médulo B3. Configuracién y programacion del 19 - Control Industrial
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El disefio final de la pantalla de “Proceso” con los componentes que la integran debera ser la mostrada a
continuacion:

YELOCIDAD ACTUAL MOTOR III I

Spainskills

CILINDRO  OFF ||

YENTOSA  OFF

| raro

MARCHA |

OFF |MOTOR CONYEYOR L2

OFFl MOTOR BUFFER

MOTOR CONYEYOR L1 OFF

RETENEDOR  OFF

MEDIDOR  CFF |
m STOPPERS (COFF |

B

MEDIDA ACTUAL

|  METAL B B || PiEzAS DE PLASTICO n PIEZAS DE METAL

[BUENAS | MALAS
: Valor MAX Valor MIN Valor MAX Valor MIN

| PLASTICO “ “ 45 mm 41 mm 30 mm 26 mm

[BUENAS | MALAS 0 piezas
RESET Velocidad motor: 900,0 rpm. Velocidad motor: SOOrO rp. .

A partir del disefio anterior se deberan realizar las diferentes configuraciones que se exponen a continuacion:

2.1 Colocar los logotipos de SIEMENS y Spainskills que encontraras en la carpeta “Médulo B3” del directorio

SPAINSKILLS.

Spainskills

2.2 Sensores y detectores. Disefiar los sensores y los detectores de forma que mediante un cambio de color
intermitente se muestre el estado del mismo.

- | . . - - 19 - Control Industrial
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Deteccion bote a final de linea Deteccion del contenido del bote
|

Sin deteccion Detectando Sin deteccion Detectando

2.3 Configurar los indicadores de funcionamiento de las diferentes cintas transportadoras de manera que sélo
sean visibles parpadeando cuando la cinta esté funcionando en el sentido marcado.

Cinta detenida Cinta en funcionamiento

2.4 Hacer aparecer el piloto del motor de la cinta conveyor de forma intermitente cuando éste funcione tanto
sea en un sentido como en el contrario.

g EN

| ]
Motor detenido Motor en funcionamiento

2.5 Configurar la botonera de MARCHA/PARO de manera que disponga de la misma funcionalidad que los
situados en el proceso (maqueta o cuadro), se debera visualizar de diferente forma segun sea su estado al
actuar sobre ellos (reposo o trabajo) como se indica en las siguientes figuras:

i PARC MARCHR i PARC MERCHA
i " ﬁ?q s

~ ‘ .............

Pulsadores en reposo Pulsadores en funcionamiento

2.6 Contadores: Disefiar los campos para visualizar los contadores programados en el PLC, segun la tabla,
configurar asi mismo un botén para la puesta a cero en cualquier momento de los cuatro contadores:

CONTADORES

" weraL (N (NER

| BUENAS | MALAS
| pasTico (D (A
| BUENAS | MALAS
RESET
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2.7 Consignas: Disefiar los campos para visualizar en todo momento y modificar tan solo cuando el proceso se
encuentre en modo manual, tanto los valores de altura del contenido de los botes como de la velocidad del
motor de la cinta conveyor en sus dos sentidos, en lo que respecta a sus valores maximos y minimos. Se
deberan asignar unos valores maximos y minimos para cada caso y que deberan estar protegidos para que
sus valores se encuentren entre los siguientes:

e ALTURAS: Entre 0 y 56 mm
¢« VELOCIDADES: Entre 500 y 1500 rpm

PIEZAS DE PLASTICO - PIEZAS DE METAL

Valor MAX Valor MIN Valor MAX Valor MIN
44 mm 38 mm 16 mm 10 mm

velocidad motor: 750,01 p.m.|Velocidad motor:  1500,0 rp.m.

2.8 Produccion actual: Realizar el disefio de forma que en todo momento de la produccién se visualicen los
siguientes campos:

« Tipo de bote actualmente en proceso (mediante un gréafico)

« Numero de piezas que este contiene.

0 piezas 2 piezas 2 piezas

Sin bote en proceso Con bote en proceso

2.9 Velocidad actual de la cinta conveyor. Representar en dos visualizadores la velocidad actual del motor de
la cinta conveyor cuando éste se encuentre en funcionamiento.

YELOCIDAD ACTUAL MOTOR

2.10 Lectura del valor de la Medida actual del contenido del bote en mm. Representar en un visualizador el
valor de la medida en cada momento realizada por el detector analégico.

B ~

- -
MEDIDA ACTUAL

2.11 Disefiar los pulsadores ON/OFF de los actuadores de manera que tan solo aparezcan cuando el proceso
se encuentra en MODO MANUAL y que en cada pulsacion se invierta la sefial que activa, ademas en el
estado ON parpadearda de color verde y en estado de OFF permanecera fijo en color gris.
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| Cr  MOTOR BUFFER

N roror surrer

Pulsador en trabajo

OFF | MOTOR BUFFER

Pulsador en reposo

Los diferentes actuadores deberan mostrar un disefio diferente cuando se encuentran activados que cuando
se encuentran desactivados y por tanto si el modo de funcionamiento es MANUAL como AUTOMATICO-
CICLICO se visualizaran segun lo mostrado en la siguiente tabla:

ESTADO CILINDRO RETENEDOR STOPPER MEDIDOR
ON
OFF
No se podra EII medidor de i
desactivar el retenedor altura no se podra
RESTRICCIONES si el medidor esta activar si el
activado rete'n'edor no esta
posicionado.

2.12 Modo de funcionamiento en que se encuentra el proceso. Visualizar en forma texto el modo de
funcionamiento del proceso, siendo posibles los siguientes:

« Fuera de servicio: Cuando esta esperando la puesta en marcha y mientras no se encuentra en
ninguno de los otros modos de funcionamiento.

< Automatico: Cuando la estacion esta en servicio pero detenida esperando a que entre en uno de los
modos Manual o Automatico-Ciclico.

e Manual: Cuando estando en Automatico y mediante el selector se elige el modo de funcionamiento
manual.

« Automatico-Ciclico: Cuando la estacion entra en produccion.

. ! L . 19 - Control Industrial
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Automatico-Ciclico

2.13 Avisos y alarmas. Visualizar en formato texto las diferentes alarmas de proceso configuradas, como son:
« Estacion sin fallo. Estacion normal del proceso sin alarmas
e Fallé relé térmico motor AC. Estado del proceso cuando se dispara el relé térmico del motor llI.
« Fallo succion en ventosa. Estado del proceso cuando la ventosa no puede sujetar el bote,
« Numero de piezas excedido en cinta Buffer. Estado del proceso cuando estando procesando un bote
en la estacion, entra otro nuevo por la cinta buffer.

Estacion sin fallos

2.14 Visualizacion del bote al final del proceso. Debera visualizarse el bote correspondiente a su contenido,
plastico o metal, al final del trayecto de la cinta conveyor justo al alcanzar el detector.

Bote con piezas de plastico detectado al final de la linea 1

Bote con piezas de metal detectado al final de la linea 2

— 19 - Control Industrial
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Médulo C Disefio y modificacién de circuitos eléctricos
Duracion: 1 hora

Documentacion:

El participante al finalizar el ejercicio, entregara las hojas con sus soluciones, de forma
que pueda ser consultado y recogido por el jurado.

Notas importantes:

Cualquier nota, aclaracién o comentario sobre el ejercicio se puede hacer a través de
hojas en blanco de este mismo documento.

El ejercicio contempla tres esquemas de circuitos automaticos con diferentes errores
en cada uno de ellos. El participante debera detectar dichos errores y corregirlos,
aportando la solucién correspondiente.

Los errores estan limitados a:
« Las tablas de funcionamiento de diferentes dispositivos de los circuitos.
« Modificacién del estado (NO/NC) de los diferentes contactos existentes en
cada circuito.
« Contactos o bobinas que puedan faltar o sobrar manteniendo la misma
estructura del circuito dado.

Evaluacion:

Para la valoracion de este médulo se tendra en cuenta los siguientes aspectos:

» Deteccioén de todos los errores de cada esquema eléctrico.
e Solucién aportada para la correccion de dichos errores.

Para la evaluacion de este ejercicio, también se tendra en cuenta el tiempo empleado
para su realizacion, es por eso que tan pronto se haya dado por acabado el médulo se
ha de avisar al jurado para anotar el tiempo empleado.
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Se dispone de dos formas de funcionamiento:

e Funcionamiento manual.
1. Marcha: 1° Colocar selector en posicion 1; 2° Pulsar marcha S2.
2. El paro se efectuara pulsando S1.

e Funcionamiento automatico.
1. Colocar 1° selector en posicion 2.
2. El presostato SP1 controlara la marcha y paro de la bomba.

Tabla funcionamiento selector S3:

S3 Contactos
1-2 3-4
Posiciones 1 X
2 X
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2.1. COMPONENTES DEL PROCESO.

Se dispondran de los siguientes componentes de control:

Componente | Descripcion

F1 Relé térmico de proteccion del motor.
S1 Pulsador para detener el circuito.
S2 Pulsador para la puesta en marcha del circuito.
S3 Final de carrera deteccion plataforma a la derecha.
S4 Final de carrera deteccion plataforma a la izquierda.
KM1 Contactor para el movimiento de la plataforma hacia la derecha.
KM2 Contactor para el movimiento de la plataforma hacia la izquierda.
H1 Piloto de sefializacion de plataforma desplazandose hacia la derecha
H2 Piloto de sefializacion de plataforma desplazandose hacia la izquierda.
H3 Piloto de sefializacion del disparo del relé térmico.

2.2. DESCRIPCION DEL FUNCIONAMIENTO.

Se dispone de un proceso automatizado que trata de desplazar a izquierda y derecha una plataforma que
esta controlada por un motor trifasico de c.a.

El funcionamiento debera respetar las siguientes condiciones:

e Mediante el pulsador S2 pondremos en marcha el desplazamiento de la plataforma.

e El desplazamiento de la plataforma sera hacia:
0 La derecha inicialmente hasta detectar el final de carrera S3.
0 Si ya esta posicionada en la derecha entonces se desplazara hacia la izquierda hasta
detectar el final de carrera S4.

e A partir de ese momento y mientras no se accione el pulsador de paro, la plataforma se ird
desplazando automaticamente de un extremo al otro

2.3. GRAFICO DEL PROCESO.
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3. ESQUEMA 3. PROCESO DE LLENADO DEL SILO Y DEVOLUC ION DE
MERCANCIA.

3.1. COMPONENTES DEL PROCESO.

Se dispondran de los siguientes componentes de control:

Componente  Descripcion

F1 Relé térmico de proteccién del motor M1.

F2 Relé térmico de proteccién del motor M2.

S1 Pulsador para detener el motor M1 en funcionamiento manual.

S2 Pulsador para la puesta en marcha del motor M1 en funcionamiento manual.
S3 Pulsador para detener el motor M2 en funcionamiento manual.

S4 Pulsador para la puesta en marcha del motor M2 en funcionamiento manual.
S5 Pulsador para detener el funcionamiento automatico de llenado del SILO.
S6 Pulsador para la puesta en marcha del funcionamiento automatico de llenado del SILO.
S7 Pulsador para detener el funcionamiento automatico de devolucion.

S8 Pulsador para la puesta en marcha funcionamiento automatico de devolucion.
S9 Selector de tres posiciones para la eleccién del modo de funcionamiento.
S10 Final de carrera deteccion dispositivo mecanico en posicion SILO.

S11 Final de carrera deteccion dispositivo mecénico en posicion DESCARGA.
B1 Detector de nivel minimo del contenido del SILO.

B2 Detector de nivel méaximo del contenido del SILO.
KM1 Contactor para el funcionamiento del motor M1 que controla el ELEVADOR.
KMm2 Contactor para el funcionamiento del motor M2 que controla el SINFIN.

H1 Piloto de sefializacion de funcionamiento del motor M1.

H2 Piloto de sefializacion de funcionamiento del motor M2.

H3 Piloto de sefializacion del disparo del relé térmico del motor M1.

H4 Piloto de sefializacion del disparo del relé térmico del motor M2.

3.2. DESCRIPCION DEL FUNCIONAMIENTO.

Se dispone de un proceso automatizado que trata de trasladar el producto almacenado en una TOLVA hacia
un SILO, mediante un sistema basado en un SINFIN, controlado por un motor trifasico de c.a. M2, y un
ELEVADOR, controlado por un motor trifasico de c.a. M1.

El funcionamiento debera respetar las siguientes condiciones:

El sistema dispone de un selector para elegir entre tres modos de funcionamiento y que son:

Mdédulo C. Disefio y modificacion de circuitos ) 19 - Control Indusitrial
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S9 _Modo_s Contactos
funcionamiento 10-11 12-13 | 14-15
1- Manual X
Posiciones | 2- Llenado silo X
3- Devoluciéon X

3.2.1. EFUNCIONAMIENTO MANUAL.

Colocando el selector S9 en la posicion 1 (manual), los motores podran funcionar de forma independiente, es
decir:

*  Motor M1.
0 Puesta en marcha mediante el pulsador S2.
o Parada del motor mediante el pulsador S1.

e Motor M2.

0 Puesta en marcha mediante el pulsador S4.
o Parada del motor mediante el pulsador S3.

3.2.2. EUNCIONAMIENTO LLENADO SILO.

El proceso de llenado se realizara cogiendo el producto de la TOLVA vy transportarlo mediante el SINFIN (M2)
y el dispositivo ELEVADOR (M1) al SILO.

También se debe cumplir que para que se pueda poner en funcionamiento el motor M1 del ELEVADOR, es
necesario que el motor M2 del SINFIN se encuentre en marcha.

Para el funcionamiento de llenado del silo es imprescindible dos condiciones:

e Que el pantalén (YP1) esté bien posicionado, ello se consigue mediante un dispositivo manual que al
accionarse presiona un final de carrera (S10 o S11 dependiendo de su posicion). En este caso debe
estar presionado el final de carrera S10y no el S11.

« El selector S9 se encuentre situado en la posicién 2.

Accionando el pulsador de marcha S6 el sistema queda activado, el proceso de llenado del silo sera el
siguiente:

e SILO vacio, no detecta ninguno de los sensores de nivel B1 y B2: Se pondra en funcionamiento el
motor M2 del SINFIN y a continuacion de forma automatica el motor M1 del ELEVADOR. De esta
forma se inicia el proceso de llenado del SILO.

e SILO con nivel superior al minimo detectado por B1: ContinGa en funcionamiento ambos motores M1
y M2. Continla el proceso de llenado del SILO.

e SILO completo, cuando detectan ambos sensores de nivel B1 y B2: Se detiene el funcionamiento de
los dos motores M1 y M2. En este momento se para el proceso de llenado del SILO.

El proceso se podra detener en cualquier momento accionando el pulsador S5 de paro.
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3.2.3. FUNCIONAMIENTO DEVOLUCION.

El proceso de devolucion se realizara cogiendo el producto de la TOLVA vy transportarlo mediante el SINFIN
(M2) y el dispositivo ELEVADOR (M1) hacia el camion.

Para el funcionamiento de devolucién es imprescindible dos condiciones:

* Que el pantalon (YP1) esté bien posicionado de forma que se encuentre presionado el final de carrera
S11 y no el S10.
e El selector S9 se encuentre situado en la posicién 3.

Accionando el pulsador de marcha proceso S8 el sistema pondra en funcionamiento los dos motores para
elevar el producto desde la TOLVA hacia el camion, este funcionamiento sera mientras no se actie sobre el
pulsador de paro S7.

También se debe cumplir que para que se pueda poner en funcionamiento el motor M1 del ELEVADOR, es
necesario que el motor M2 del SINFIN se encuentre en marcha.

3.3. GRAFICO DEL PROCESO.

FURCIONAMIENTD  MANUAL

MARTHA PARD MARCHA
MOTOR M1 MOTOR M2

LLENADO SILO DEVOLUCION
PARD  MARCHA PARD MARCHA

ELEVADDR

Elevador : Tubo por donde pasa la mercancia para llevarla a un nivel alto o superior.

Pantalon manual : Dispositivo mecanico que puede cambiar de posicion abriendo y cerrando el paso de
mercancia hacia dos tubos conectados, ya sea para llenar silo o no.

Sinfin : Sistema en espiral que facilita la traslacion de mercancia.

Tolva: Depésito para almacenar mercancia.
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1. NOMENCLATURA INSTALACION

2. INDICE INSTALACION

3. COMENTARIOS

= - +PD

INCLUYE DOCUMENTACION REFERIDA AL PROYECTO

. PORTADA DE INGENIERIA

. ESTANDAR DE DOCUMENTACION ELECTRICA

. INDICE DE PAGINAS

= +ED

INCLUYE PLANOS ELECTRICOS Y DOCUMENTACION
RESUMIDA DE INGENIERIA.

. RESUMEN DE INGENIERIA Y COLORES INTERNACIONAL

. ESQUEMA DE COLORES, SECCION DEL CABLEADO

. ESQUEMAS ELECTRICOS
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= +1IP
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. LEYENDA DE SIMBOLOS
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1. RESUMEN DE INGENIERIA'Y COLORES INTERNACIONALES

RESUMEN DE INGENIERIA DEL PROYECTO Designacion de colores internacional
(IEC757)
TENSION DE SERVICIO 230 \Y
Negro/ Black BK
Marron/ Brown BN
FRECUENCIA 50 Hz

Rojo/ Red RD

Naranja/ Orange oG
E POTENCIA DE CONEXION 3.7 kKW Amarillo/ Yellow YE
13
;‘ Verde/ Green GN
f Azul/ Blue BU
$ INTENSIDAD NOMINAL 3 A
g Violeta Violet VT
é Gris Grey GY
: LIMITE DE CORRIENTE MAX. 16 A Blanco/ White WH
£ Rosa/ Pink PK
% oro/ Gold GD
es TENSION DE CONTROL AC 230 \
fgg Turquesa/ Turquoise TQ
£: Plata/ Silver SR
£ TENSION DE CONTROL DC 24 \ Amarillo-Verde/ Green/Yellow GNYE
5 NO. DE REFERENCIA
i: ESQUEMA DE CONEXIONES
;;” ARO DE FABRICACION

INSTAL. PAG.

S I E M E N S SI EM ENS DE NO.VERSION: FECHA VERSION:

COMIENZO:
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1. CIRCUITOS 2. DESIGNACION 3. COLORES CABLE 4. TENSION 5. SECCION 6. NO. HILOS 7. TIPO DE CABLE
1. 3/PEN 400V/50HZ L1 NEGRO 230V/AC >=1,5mm2 1 LIBRE DE HALOGENOS (
CIRCUITO PRINCIPAL L2 NEGRO 230V/AC >=1,5mm?2 1 LIBRE DE HALOGENOS (
L3 NEGRO 230V/AC >=1,5mm2 1 LIBRE DE HALOGENOS (
N AZUL OV/AC >=1,5mm?2 1 LIBRE DE HALOGENOS (
PE AMAR./VERDE >=1,5mm2 1 LIBRE DE HALOGENOS (
2. 2/PE 230V/50HZ R2 NEGRO 230V/AC >=1,5mm2 1 LIBRE DE HALOGENOS (
CIRCUITO DE MANDO
N2 AZUL OV/AC >=1,5mm2 1 LIBRE DE HALOGENOS (
PE AMAR./VERDE >=1,5mm2 1 LIBRE DE HALOGENOS (
3.2 24V/DC 24V ROJO 24V/DC >= 1mm?2 1 LIBRE DE HALOGENOS (
CIRCUITO DE CONTROL
*NUMERACION DE TENSIONES: —
N e o1e ¥ oG, ov AZUL ov/DC >= 1mm2 1 LIBRE DE HALOGENOS (
24VS=SALIDAS DIG.Y ANALOG.
24VC=TENSION PLC, MOTOR DC Y SEGURIDA
PE AMAR./VERDE >=1,5mm2 1 LIBRE DE HALOGENOS (

SIEMENS | S[EMENS

INSTAL. PAG.

DE

DENTRO DE LA INSTALACION (ARMARIOS DE CONTROL, PANELES DE OPERADOR Y CAJAS DEPORTADAS)

ESQUEMA DE COLORES, SECCION DEL CABLEADO




0 1 2 3 4 5 6 7 8 9
1 | 3
-F21 £\
2 2 4
55Y4210-7
2x10A ** ** ** Estos cables no tienen identificadores
1 |3
-F21 |
2 5
2x16A 10 mA (L
5SM3111-6
2 |4
R1 N1 R2 R2 »-R2/4.0
N2 N2 »-N2/4.0
R
| |
[ PN N
103 5 |7 -F22 |H |- T2\ A |
-s]_.aA——AY——\——*—— 2x10A | |
400V 7,5kW 2 1a le |8 55Y4210-7 I |
3LD2003-0TK51 55M2622-6
2x10A 300 mA | |
beg L[ ||
N
N———y L |
L1 N
R3 N3
—
-BE PE3
~ 16A | 1/N/PE
PE-BAR 5TE6800 X405
-X40Q1 -X4 Q2 -X4Q3 PE PE1 PE2 PE3 PE4 PE5 PE6 PE7 PES PE9
I L 1T - 4 - 5 - 6
| o o | X4 X4 X4
-1 N -PE
! ! X391
ACOMETIDA DE
[ TENSION. ENTRADA [
| 230V (L1 + N/PE) | -PE1 -PE2 -PE3 -PE4
\ \ 45 5.2 45
************** VARIADOR
FUENTE  PUERTA
2 BASTIDOR | IMENTACION ARMARIO MOTOR AC 4
AUTOMATA
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0 1 2 3 4 5 7 8 9
3.9/-R2>> »-R2/5.1
3.9/-N2-> N2 »-N2/5.1
SO I I N1
Yt
-F_TERMICO | u 2
/65/12.4 o
16A/400V
.  3RVI021-0FA1S
11
12
-VH Ul \%3 w
/18.0 it Ao )13 6SE6430 2avc >
6SE6420-2AB11-2AA1] DRIVE »>-24VC/5.5
6SE6400-0BP00-0AAQ)
— »-0V/5.3
24VC
+) ©)
oV,
~ D/L-
1|3 ;5 |2
| C/L+ _KMl\___\__\___?_
7012 |4 le [22
1
25 26
u2 V2 Wi
/T /Tz }%3 Jf*
13 14 15
X404
1 |3 |5 PE1/7.1 2 |2
KM3 \= =X -~
4 2 4 6 -PE1 -X306 7
3.3
16 17 18
-X302 O3 04 -X406
-PE4 [ ]
X301 3.4 ‘ Al A2 ‘
- = = — | — = -M2
N | |
| M1 3 \ — o
~
1LA70604AB10 /1
3 5
|
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0 1 2 3 4 5 6 8
4.8/-R29> R2 »-R2/6.3
4.8/-N2-»> N2 »-N2/6.3
1 1
-F1 2 -F1 £
4A 2 4A 2
55Y4104-7 55Y4104-7
19 21
1 3
2~
-PS1
- 5 _
X4 o ==
6ES7314-6CG03-0ABO 5 2
-PE2
3.3
oV
»-0V/7.0
-ov
4.8
24V
24V 24V
1 1 1
-F2 £\ -F3 2 -F4 £
4A 2 4A 2 4A 2
55Y4104-7 55Y4104-7 55Y4104-7
20
13
-F_SEGURIDAD
/9.2 | 14
24VE 24VS 24vC
\ \ [
_2aVE _oavs -24vC -24vC
12.0 15.0 4.8 7.4
ENTRADAS SALIDAS cPU
DIGITALES DIGITALES MOTOR DC
4 6
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0 1 2 3 4 5 6 7 8
5.7/-R2P>
1
-F5 £\
4A 2
55Y4104-7
041
13
-F_TERMICO ™\
/4.4 14
042
43
-F_SEGURIDAD
/192 | 44
043
13 13 13
-K3M_M_AC -K1IM_MD_DC -K2M_MI_DC
/7.1 | 14 /167 | 14 /168 | 14
046 048
21 21
-KM2 7 KM1 7
/49 | 22 /47 | 22
045
047 049
1 1 1
-KM3 -KM1 -KM2
/4.4 /4.7 /4.9
230V 230V 230V
3RT1023-1AP00 3RT1023-1AP00 3RT1023-1AP00
5.7 /N2> N2 N2
MOTOR AC MOTOR DC MOTOR DC
) INVERSO 7
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-CPU
/8.1/9.0/10.2
/11.1/12.0 /13.0

/14.0 /15.0 /16.0 -CPU1
+SP/1.3 +SP/2.3 +SP/3.3 /17.0 +SP/4.3
11 10
RackX RackX
Sloty Sloty
BASTIDOR CPU 314 C-2 DP Rt DI16/DO16xDC24V DO8XDC24V
SF SIEMENS N - _
BF — eiNe — © — @
DCsV o O| [0 o Je @
FRCE 1 O] [01 10 10
RUN )Xll(26 o 2 D X12 ( 20 D X13 ( NS
STOP s 0| [0 s 30 30
RUN = IE 49 40
Hp s 0| i s 50 50
6 O| [d s 600 60
. MRES 7 0| o7 70 70|
A OA AT A
DI+2. DI+0. DO+0. DO+2.
X1 MPI X2 DP IN IN ouT ouT
7=\ 7\ DI+1. DO+1.
© v v
= = D q o |Ib q| o D q
0 0
o3 oS Qo 00
26! Q& O 1 1[0
Q Q — 1
Q @ Q 2 20
— 0 3 30
{ )] { D = =4
© © O 4 40
- Ol s 50|
4.5/ -PE1<& Q @)
= D q O 6 D d 60 D q
>@3) M| L+ E g ; 7§
© "3 o o
PE1 314-6CFO1-0ABO
\/
-24vC
5.6
5.7/-0V-> ov -0V /8.0
6 8
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0 1 2 3 4 5 6 7 8
8.9/-24VC 24VC »-24VC/ 8.0
7.9/ -0V ov »-0V/9.0
_CPU Lx Lxe 1 2
173 [ ! I I
11
RackX A) é)
Sloty X1/MPI X2/DP 1L+ 2/M
+SP/1.5 +SP/1.5 +SP/1.5 +SP/1.5
TIP3 3
MPI PROFIBUS DP TYPE 6ES7 314-6CF01-0ABO PART 1 0F 1 SIEMENS
7 9
NO.| DESCRIPCION | INGENIERIA FECHA ALIMENTACION PLC DESIG. INSTAL. PAG. NO.REFERENCIA: NO.PLANO: PAGINA
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0 1 2 3 4 5 6 7 8 9
8.9/-0V> ov »-0V/11.0
r— 1
| ¥ -EAP_B13 Altura/ |
-X1019
069
-CPU 2 L3 4 L5 e P L8 Lo L0
73 [ [ ! 1 1 1 [ [ 1
RackX é) A) (!) é)
SlotY 2/IWX+4 3/IWX+4 4/\WX+4 5/IWX+6 6/IWX+6 7NIWX+6 8/IWX+8 9/IWX+8 10/IWX+8
+SP/2.3 +SP/2.3 +SP/2.3 +SP/2.3 +SP/2.3 +SP/2.3 +SP/2.3 +SP/2.3 +SP/2.3
INPUT CHANNEL X+4/X+6/X+8 PLUG IN PLACE TYPE 6ES7 314-6CF01-0ABO PART 1 OF 8 SIEMENS
8 10
NO.| DESCRIPCION | INGENIERIA FECHA . DESIG. INSTAL. PAG. NO.REFERENCIA: NO.PLANO: PAGINA
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01 | RESPONSABLE - 30/12/2008 SPAINSKILLS =Cl1 +TED 7/ 9 DE 19 NO.VERSION: FECHA VERSION: | PAGINAS
02 | DIBUIADO Xp 19/04/2009 COMIENZO:  20/10/2008 [ [TIPO: ELECTRICAL CAE 31




0 1 2 3 4 5 6 8
-CPU L L2 113 L1a L1
3 I I I I I
Raci>1< (j-) é) (!) é)
Sloty LU/IWX+10  12/IWX+10 13/IWX+10 14/IWX+12 15/IWX+12
+5P/2.3 +5P/2.3 +5P/2.3 +5P/2.3 +5P/2.3
INPUT CHANNEL X+10/X+12 TYPE 6ES7 314-6CF01-0ABO PART 2 OF 8 SIEMENS
9 11
NO.| DESCRIPCION | INGENIERIA FECHA ENTRADAS ANALOGICAS -2- MODULO X11 DESIG. INSTAL. PAG. NO.REFERENCIA: NO.PLANO: PAle(l)NA
00 | ELABORACION AAA 14/12/2008
01 | RESPONSABLE - 14/12/2008 SI EM E NS SIEMENS SPAINSKILLS =Cl TED / 10pel9 NO.VERSION: FECHA VERSION: | PAGINAS
02 | DIBUIADO Xp 19/04/2009 COMIENZO:  20/10/2008 | [TIPO: ELECTRICAL CAE 31




0 1 2 3 4 5 6 7 8
'C/F;_L; OUTPUT CHANNEL X+2/X+4 TYPE 6ES7 314-6CF01-0ABO PART 3 OF 8 SIEMENS
11 +SP/2.3 +5P/2.3 +SP/2.3 +SP/2.3 +SP/2.3
Rsalt“-':: 16/QWX+2 17/QWX+2 18/QWX+4 19/QWX+4 20/Mana
[0]
20/Manha
16 17 418 19 20
068
\
-SAP_Veloc_Motor
9.9/-0Ve ov »-0V/12.0
SENAL ANALOGICA
POSITIVA
10 12
NO.| DESCRIPCION | INGENIERIA FECHA SALIDAS ANALOGICAS MODULO X11 DESIG. INSTAL. PAG. NO.REFERENCIA: NO.PLANO: PAlellNA
00 | ELABORACION AAA 19/04/2009
01 | RESPONSABLE 19/04/2009 SI EM ENS SIEMENS SPAINSKILLS =Cl TED / 11 pel9 NO.VERSION: FECHA VERSION: | PAGINAS
02 | DIBUJADO Xp 19/04/2009 COMIENZO:  20/10/2008 [ [TIPO: ELECTRICAL CAE 31




0 1 2 3 4 5 6 7 8 9
11.8/ -0V ——-0V/138
5.3/ -24VEP——— 24VE 24VE 24VE »_24VE/13.0
- ]
| 13.2/-24VEINtP— |
| |
\ \
13 13 13 21 33
\ B1l g1 O\ -B12 Det Bote -\ -B13_v [0\ |-F_TERMICO "/  -F_SEGURIDAD
14 14 14 /4.4 22 /192 | 34
‘ Magqueta Magqueta Maqueta ‘
\ \
\ \
-X1013 -X1016 -X1018
133 136 139 142 118
_CPU 21 22 23 24 25 26 L7 Lo L2 30
nal 1 [ I I I I [ I
Raci)l( é) é) é) A)
Sloty UL+ E126.0 E126.1 E126.2 E126.3 E126.4 E126.5 E126.6 E126.7 30/4M
+SP/2.5 +SP/2.5 +SP/2.5 +SP/2.5 +SP/2.5 +SP/2.5 +SP/2.5 +SP/2.5 +SP/2.5
FSPI36
INPUT BYTE X+2 PLUG-IN PLACE TYPE 6ES7 314-6CF01-0ABO PART 4 OF 8 SIEMENS
11 13
SIOO. Ef:;g;cclﬁl INGENAIAEARIA z:/co'jszoog ENTRADAS DIGITALES -1- MODULO X11 DESIG. INSTAL. PAG. NO.REFERENCIA: NO.PLANO: PA1<3|2NA
01 | RESPONSABLE 18/04/2009 SI EM ENS SIEMENS SPAINSKILLS =Cl TED / 12 pel9 NO.VERSION: FECHA VERSION: | PAGINAS
02 | DIBUIADO Xp 19/04/2009 COMIENZO:  20/10/2008 [TIPO: ELECTRICAL CAE 31




12.9 / -PAVE—— 24VE 24VE 24VE 24VE 24VE 24VE —_24VE/14.0
12.9/ -0V /ﬂ/»owm.o
13 13 13 11 21
-S0_Servicio E-\ X102 -S2_Marcha E -\ -S5_Reset E-\ -S6_Seta_Emer o—_FwZ——?Lf—
5SB3245-0AA61 14 - 3SB3245 14 3SB3245-0AA51 14 3SB3001-1CA21 12 22
BLANCO -0AA41 AZUL ROJO
VERDE
094 101 104
-X309
12.1/ -24VEInt€——— ——»JAVEInt/ 14.1
|
| |
‘ 21 13 13 13 1 | 21 13 13 ‘
‘ -S1_Paro ~7 -S2_Marcha E-\ -S4_Man_Aut A -S5_Reset E -\ -S6_Seta_Emer G:FV'F——?*—-Bl_Tipo_Bote O\ -B2_Tipo_A ¢\ ‘
Magqueta 22 Magqueta 14 Magqueta 14 Magqueta 14 Magqueta 12 1 22 14 14
‘ Maqueta Maqueta ‘
| |
\ \
- - 41 - - _— _ 1 4 - _ 1 _ _ 1 1 _ _ _ ] _ _ 1 _ ]
,— N
X102 -X101 -X103 -X104 -X3011 -X1017 -X1015
087 090 093 097 100 103 |’ 106 109
-CcPU 1 2 3 4 5 6 P L8 9 10
oct N S r r r ! ! 1 1 !
RackX (!) A) A)
Sloty 1/1L+ E124.0 E124.1 E124.2 E124.3 E124.4 E124.5 E124.6 E124.7 10/0M
+SP/1.5 +SP/3.3 +SP/3.3 +SP/3.3 +SP/3.3 +SP/3.3 +SP/3.3 +SP/3.3 +SP/3.3 +SP/3.3
P33
INPUT BYTE X PLUG-IN PLACE TYPE 6ES7 314-6CF01-0ABO PART 5 OF 8 SIEMENS
12 14
NO.| DESCRIPCION | INGENIERIA FECHA S DESIG. INSTAL. PAG. NO.REFERENCIA: NO.PLANO: PAGINA
00 | ELABORACION AAA 18/04/2009 SI EM E NS ENTRADAS DIGITALES -2- MODULO X12 13
01 | RESPONSABLE 18/04/2009 SPAINSKILLS =Cl1 +ED / 13 DpE 19 NO.VERSION: FECHA VERSION: | PAGINAS
02 | DIBUIADO Xp 19/04/2009 COMIENZO:  20/10/2008 [ [TIPO: ELECTRICAL CAE 31




0 1 2 3 4 5 6 7 8 9
13.9/ -0V ——0V/15.0
13.9
-24VE
A
]
| 13.9/-24VEINt— |
| |
\ \
13 13 13 13 13 13 13 13
\ -B3_Tipo_B 0\ y -B4_b0 [O-\ y -B5_c0 [O-\ y -B6_c1 [P\ y -B7_e0 [O-\ y -B8_e1 [O-\ y -B9_f0 [0\ y -B10_g0 [O-\ y \
‘ Magqueta Maqueta Maqueta Maqueta Maqueta Maqueta Maqueta Maqueta ‘
| |
| |
-X1Q14 -X1Qs6 -X107 -X108 -X10Q9 -X1010 -X1011 -X1012
112 115 124 121 118 126 129 131
-CPU 11 X12 - 12 13 14 15 16 17 18 19 20
3 I [ [ I I I I | [ I
Ract)l( 4) 4) A) (j.) A) A) 4) 4) 4)
Sloty 1L+ E125.0 E125.1 E125.2 E125.3 E125.4 E125.5 E125.6 E125.7 20/1M
+SP/3.3 +SP/3.3 +SP/3.3 +SP/3.3 +SP/3.3 +SP/3.3 +SP/3.3 +SP/3.3 +SP/3.3
INPUT BYTE X+1 TYPE 6ES7 314-6CF01-0ABO PART 6 OF 8 SIEMENS
PLUG-IN PLACE
13 15
NO.| DESCRIPCION | INGENIERIA FECHA NO.REFERENCIA: NO.PLANO: PAGINA
ENTRADAS DIGITALES -3- MODULO X12 DESIG. INSTAL. PAG.
00 | ELABORACION AAA 18/04/2009 14
01 | RESPONSABLE 18/04/2009 SI EM ENS SIEMENS SPAINSKILLS =Cl TED / 14 pel9 NO.VERSION: FECHA VERSION: | PAGINAS
02 | DIBUJADO Xp 19/04/2009 COMIENZO:  20/10/2008 | [TIPO: ELECTRICAL CAE 31




0 1 2 3 4 [ 5 6 7 8
5.4
-24Vs
s 24VS »_24VS / 16.0
-C/F;li OUTPUT BYTE X PLUG-IN PLACE TYPE 6ES7 314-6CF01-0ABO PART 7 OF 8 SIEMENS.
11 +SP/3.6 +SP/3.6 +SP/3.6 +SP/3.6 +SP/3.6 +SP/3.6 +SP/3.6 +SP/3.6 +SP/3.6 +SP/3.6
Rsaldg 21/2L+ A124.0 A124.1 A124.2 A124.3 A124.4 A124.5 A124.6 A124.7 30/2M
[0]
21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
138 141 144 147 150 164 158 179
145
-X2013 -X2012 -X2011 -X2014 -X201 -X202 3 -X204
-H_Marcha
3SB3245-0AA41
VERDE
I N e e R R N - I
‘ x1 x1 x1 x1 x1 ‘
| -H_Aviso [ 1] Y1 A+ _F -y2 B+ -y3 c+[CF+ -Ya D+ ‘
-H_Rojo -H Ambar -H Verde Magqueta X2 Magqueta X2 Magqueta X2 Magqueta X2 Magqueta X2
‘ I\Waqueta - Maqueta _Ma:]ueta ‘
16.1
\ -ovsint |
X202 s
14.9
oV
< v ov OV /160
3RH1140-1BB40
14 16
NO.| DESCRIPCION | INGENIERIA FECHA NO.REFERENCIA: NO.PLANO: PAGINA
SALIDAS DIGITALES -1- MODULO X12 DESIG. INSTAL. PAG.
00 | ELABORACION AAA 14/12/2008 15
01 | RESPONSABLE 14/12/2008 SIEMENS SIEMENS SPAINSKILLS =Cl TED / 1519 NO.VERSION: FECHA VERSION: | PAGINAS
02 | DIBUJADO Xp 19/04/2009 COMIENZO:  20/10/2008 [ [TIPO: ELECTRICAL CAE 31




15.9
-24Vs
- »-24VS /17.0
_C/F;li OUTPUT BYTE X+1 PLUG-IN PLACE TYPE 6ES7 314-6CF01-0ABO PART 8 OF 8 SIEMENS
11 +SP/3.6 +SP/3.6 +SP/3.6 +SP/3.6 +SP/3.6 +SP/3.6 +SP/3.6 +SP/3.6 +SP/3.6 +SP/3.6
R;C‘;;( 31/3L+ A125.0 A125.1 A125.2 A125.3 A125.4 A125.5 A125.6 A125.7 40/3M
0]
L3 L3 33 L34 L35 36 a7 ~ 38 39 40
176 167 170 173 152 155 182 187
-X205 X206 -X207 -X20s8 -X209 -X2 010
Al AL
-KIM_MD_DC [ ]  -K2™M_MI_DC [ ]
A2 A2
r—  ° 1 1 T - 1T
‘ x1 x1 x1 x1 x1 x1 ‘
| -vs E+[C -v6_E-C 1+ Y7_F+[C -v8_ G+ [ Yo v+[C X -yio_v-C X ‘
Magqueta X2 Magqueta X2 Magqueta X2 Magqueta X2 Magqueta X2 Magqueta X2
| |
| 15.9/ -0VSInt¢—— |
| |
ov
15.9
-ov
> ov OV Npov/i70
3RH1140-1BB40 3RH1140-1BB40
13— 14 /6.7 13— 14 /6.8
15 17
NO.| DESCRIPCION | INGENIERIA FECHA . DESIG. INSTAL. PAG. NO.REFERENCIA: NO.PLANO: PAGINA
00 | ELABORACION AAA 30/12/2008 SI EM E NS SALIDAS DIGITALES -2- MODULO X12 16
01 | RESPONSABLE 30/12/2008 SPAINSKILLS =Cl1 +ED / 16 pE 19 NO.VERSION: FECHA VERSION: | PAGINAS
02 | DIBUIADO Xp 19/04/2009 COMIENZO:  20/10/2008 [ [TIPO: ELECTRICAL CAE 31




0 1 2 3 6 7 8 9
16.9
-22/3 24VS 24VS »-24VS /
'CP/L;% OUTPUT BYTE X PLUG-IN PLACE TYPE 6ES7 322-1BF01-0AAQ PART 7 OF 8 SIEMENS
10 +SP/4.3
RackX 1/1L+ A126.0 A126.1 A126.2 A1263  OV/IM  1/1L+ | A126.4 A126.5 A126.6 A127.7 ov/2m
SlotY ? (P
A1 L3 L5 L7 Lo 10 r+\11 L3 L5 Y 419 20
154 157 160 163 166 169
AL AL AL ®
-K3M_M_AC [ -RK1 [ ] -RK2 [ ] o
- - A2 paro Marcha A2 Inversion A2 -H_Servicio -H_Rearme -H_Reset
- 35B3245-0AA61 35B3245-0AA31 35B3245-0AA51
BLANCO AMARILLO AZUL
ov
16.9
A oV oV ov ov oV ov ov -—v/ 150
3RH1140-1BB40 3RH1140-1BB40 3RH1140-1BB40
13-——14 /65 14-——13 /182 14-—13/183
16 18
glé). ELE:;;ZCCIE;’\;, INGI—E:I\:AE\F;IIA ii/cfﬁzoog SALIDAS DIGITALES -3- MODULO X13 DESIG. INSTAL. PAG. NO.REFERENCIA: NO.PLANO: pAls|7NA
01 | RESPONSABLE 14/12/2008 SI E M E N S SI EMENS SPAINSKILLS =Cl TED / 17pel9 NO.VERSION: FECHA VERSION: | PAGINAS
02 | DIBUIADO Xp 19/04/2009 COMIENZO:  20/10/2008 [TIPO: ELECTRICAL CAE 31




0 1 2 3 4 5 6 7 8 9
-VF #6SE64000BPO0O0AAD
/4.3 MICROMASTER 440 CON FILTRO CLASE A
6SE6420-2AB11-2AA1 BOP o T
6SE6440-2UC11-2AAL (PROTOCOLO
DE SERIE) | AINL  AIN2
CAT NO. not B B sone ozoma || ][]

SRORD
TNV,

CONVERTER UNIT.
MAX CONT. OUTPUT = A, CONS. TORQUE
MAX OVERLOAD = SEC

USED 50 Hz

0-10V

1 2
1 2

DIP SWITCHES
(ON CONTROL BOARD)

DIP SWITCHES
(ON 1/0 BOARD)

CPU
8 3
s . : 8 A A
§ z A A OPTO-ISOLATION g < A D D ’T \’T ’T RS485
ol & < g &1 & Zl 5 Z| 5 Z| 5
Al N| o] S| v]| © [aa] o &) o o [S]
[SHINS) [SHINS) ol O | O
alal ala Z| 22|22 = 2l e <| < <| < AR QI Z el Z| = +|
| < | < ol ol ol Aol o| o [a NN a) [a RN a) Al A - NN M|l o] ™ o| =2
— _ _ — — — - -
rloc| x r| o rlx| x
1 3 4 1 11 5 6 71 8 16 17 9 28 14 15 12| 13 26| 27 2 19 18 22| 21 25 24/ 23 29 30
(@] (@] (@] (@] o 0O
068
194 196
\
-SAP_Veloc_Motor
113 14 14
-RK1 -RK2
/172 | 13 /173 | 13
Paro_Marcha Inversion
195
197
17.9/ -0V ov »-0V/19.1
SENAL ANALOGICA MOTOR AC ON MOTOR AC
POSITIVA DERECHAS GIRO INVERSO
17 19
NO.| DESCRIPCION | INGENIERIA FECHA DESIG. INSTAL. PAG. NO.REFERENCIA: NO.PLANO: PAGINA
00 TELABORAGION v /012000 SIEMENS CONEXIONES VARIADOR DE FRECUENCIA 18
01 | RESPONSABLE 20/01/2009 SPAINSKILLS =C1 T ED /18 pE 19 NO.VERSION: FECHA VERSION: | PAGINAS
02 | DIBUJADO Xp 19/04/2009 COMIENZO:  20/10/2008 [ [TIPO: ELECTRICAL CAE 31




0 1 2 3 [ 4 5 [ 7 8 9
19.7 /-24VCH> 24VC 24VC »-24VC/19.1
21
-S6_Seta_Emer t~7
3SB3001-1CA21 22
ROJO
29 -RELE_SEGURIDAD
X3010 3TK2821-1CB30 13 23 33
L elole)
-S6_Seta_Emer
| -S6_Seta_Emer &7 209 v
-X3(|>12 — f
23 [l
21 m
-F_SEGURIDAD [
2 [ 22 m
211
13
-S7_Rearme E -\
3SB3245-0AA31 14 3TK2823-1CB30
AMARILLO
212
188
AL
-F| SEGURIDAD [
24V A2 O
18.4/ -OV-p— ov >0V /
3RH1140-1BB40
3RH1911-1FA22
3RH1131-1BB40
13— 14 /5.4
21-—22 3
33-——234/125
43— 44 /65
18 +PL/1
NO.| DESCRIPCION | INGENIERIA FECHA DESIG. INSTAL. PAG. NO.REFERENCIA: NO.PLANO: PAGINA
00 | ELABORACION AAA 19/04/2009 SI EM E NS CONEXIONES MODULO DE EMERGENCIA 19
01 | RESPONSABLE 19/04/2009 SPAINSKILLS =Cl1 +ED / 19 pE 19 NO.VERSION: FECHA VERSION: | PAGINAS
02 | DIBUIADO Xp 19/04/2009 COMIENZO:  20/10/2008 [ [TIPO: ELECTRICAL CAE 31




Copying of this document an giving it to others and the use or communication of the contents there of are forbidden without express authority. Offenders are liable to payment of

vent of the grant of patent or the registration of a utility model or design.

d in the ey

damages. Al rights are reserve

1. REVISADO POR

2. ESPECIFICACIONES A RELLENAR

3. COMENTARIOS

1.DIMENSIONES DEL ARMARIO:

ALTO: 800 ANC.: 600

PROF.: 250

2.COLOR DEL ARMARIO: INTERIOR (RAL): RAL ---- EXTERIOR (RAL): 1 I 1
3.PIEZAS DE MONTAJE: COLOR DE PIEZAS: L e
4.ENTRADA DE CABLES: ENCIMA [ DEBAJO L] OTRAS [ B
5.INTERRUPTOR PRINCIPAL: DERECHA [] IZQUIERDA PUERTA 1
6.INSTALACION DE ZOCALO: Sl [] NO 72 I
6.1. DIMENSIONES ZOCALO: 100mm ] 200mm 1 1
7.REFRIGERACION: Sl L] NO x| emmmmmmmmmmmmmmm e
7.1. ESPECIFICACIONES REFRIGERADOR: ALTO: --- ANC - PROF.: --- ||| e

LATERAL [ PUERTA L] TECHO I
8.MONTAJE DE ARMARIO: MURAL [] SUELO ] OTRAS I

SIEMENS | S[EMENS

COMIENZO:

INSTAL. PAG.

DE NO.VERSION:

FECHA VERSION:




Copying of this document an giving it to others and the use or communication of the contents there of are forbidden without express authority. Offenders are liable to payment of

damages. All rights are reserved in the event of the grant of patent o the registration of a utility model or design.

1. REVISADO POR

2. ESPECIFICACIONES A RELLENAR

3. COMENTARIOS

9.NORMATIVA-IP y MATERIAL: IP (NORMA): IP 65 MATERIAL: ACERO ||| —eemmmmmmm e
10.ESQUEMA DE ARMARIO: CLIENTE: Sl ] NO T I
INGENIA: Sl [] NO I

11.TENSION DE TRABAJO:

3/PE 230V AC 50Hz, ---V +5% / -10%

12.TENSION DE MANDO: 230V AC ]| emmmmmm e
13.TENSION DE CONTROL: PLC: 24\ DC OTROS: 24vDC || eemmmmmmm e
14.TENSION MANDO DE VALVULAS: 230V/60Hz ] 24avDC [0 | e

15.CABLEADO:

LA DIRECCION DE CABLEADO SE REALIZA

DESDE ARRIBA HASTA ABAJO Y DEL LADO
1ZQUIERDO AL DERECHO, DE ACUERDO

CON LOS ESQUEMAS ELECTRICOS SUMINISTRADOS.

sl NO []

EL CABLEADO SE ENCUENTRA MARCADO Y
NUMERADO, DE ACUERDO CON LOS ESQUEMAS
ELECTRICOS ELABORADOS POR INGENIERIA.

sl NO []

LA SECCION DEL CABLEADO CUMPLE
NORMATIVA, ES ADECUADA Y DE ACUERDO
CON ESQUEMAS ELECTRICOS.

sl (X NO L]

SIEMENS | S[EMENS

COMIENZO:

INSTAL. PAG.

DE

NO.VERSION:

FECHA VERSION:




0 1 2 3 4 5 8
+ED-CPU
+ED/7.3
11
RackX
SlotY
CPU 314 C-2 DP
X1/MPI
o Yepss.2
X2/DP
Ot=% +ED/8.3
|1 Yiosse
+ED/13.1
ot% iepis7
6ES7 314-6CF01-0ABO
+PL/2 2
NO.| DESCRIPCION | INGENIERIA FECHA RESUMEN CPU DESIG. INSTAL. PAG. NO.REFERENCIA: NO.PLANO: PAGINA
00 | ELABORACION AAA 04/12/2008 SI E M E N S 1
01 | RESPONSABLE 04/12/2008 SPAINSKILLS =Cl1 +Sp 1 pe 4 NO.VERSION: FECHA VERSION: | PAGINAS
02 | DIBUJADO Xp 19/04/2009 COMIENZO:  20/10/2008 TIPO: ELECTRICAL CAE 31




0 1 2 3 4 5 7 8
+ED-CPU
+ED/7.3
11
RackX
Sloty
SIEMENS
DI 8x DC 24V
AI5/A02x12Bit
_1.0 O-A
+ED/9.1 21O 2/1WX+4 W — £126.0 012 +ED/12.1
+ED/9.2 O 3/1Wx+4 (A — E126.1 0122 +ED/12.2
+ED/9.3 —HO anwx+4 — E126.2 012 +ED/12.3
+ED/9.4 —21O 5/1WX+6 V) | e E126.3 0122 +ED/12.4
+ED/9.5 —S10 6/1IWx+6 (n) T e— E126.4 0128 +ED/125
+ED/9.6 —HO 7/1WX+6 — E126.5 OT2L +ED/12.6
+ED/9.7 21O 8/1wx+8 V) — E126.6 0128 +ED/12.7
+ED/9.8 —O o/IWX+8 (» — £126.7 O122_+ED/12.8
10 303129
+ED/9.9 =0 10/IWX+8 o=
1 4, *ED/15.9
+ED/10.2 ==1O 11/IWX+10 V) o=
+ED/10.2 1210 12/1Wx+10 ® of¥
+£0/10.3 2210 13/1Wx+10 ofs
+ED/10.4 0O 1471Wx+12 E R o3
+ED/105 2210 15/1Wx+12 o
+ED/11.3 8o 16/QWX+2 of38
+ED/11.4 1O 17/Qwx+2 o
+ep/115 1o 18/QWX+4 of38
+E0/11.6 1210 19/Qux-+4 of®
20/Mana20 40
+ED/11.7 =—HD 20/Mana o—
6ES7 314-6CF01-0ABO
1 3
NO.| DESCRIPCION | INGENIERIA FECHA RESUMEN MODULO X11 DESIG. INSTAL. PAG. NO.REFERENCIA: NO.PLANO: PAGINA
00 | ELABORACION AAA 14/12/2008 SI E M E N S 2
01 | RESPONSABLE 14/12/2008 SPAINSKILLS =Cl1 +Sp 2 DE 4 NO.VERSION: FECHA VERSION: | PAGINAS
02 | DIBUJADO Xp 19/04/2009 COMIENZO:  20/10/2008 [ TIPO: ELECTRICAL CAE 31




0 1 2 3 4 5 6 7 8
+ED-CPU
+ED/7.3
11
RackX
Sloty
SIEMENS
DI16/D0O16xDC24V
+ 21/2L+
+EoAk 1o —_— ot " iEpnsa
+ED/13.1 2
+ED/13.1 —=1O E124.0 A124.0 OT%5 +ED/15.1
+ED/13.2 2O E124.1 A1241 042 1Ep1s.2
+ED/13.3 —HO E124.2 A124.2 012 +ED/15.3
+ED/13.4 —2O E124.3 ne A1243 012 1£D/15.4
+E0/13.5 2O E124.4 T r124.4 0128 1ED/15 5
+ED/13.6 —L{O E124.5 A1245 012 +ED/15.6
+ED/13.8 —2O E124.6 A124.6 0128 1ED/15.7
+ED/13.8 2O E124.7 A124.7 012 _+£p/15.8
10/, |303%2M12.9
1 31 31804159
=0 —— OT= +ED/16.1
+E0/14.1 120 E125.0 A125.0 0F2 1ED/16.1
+ED/14.2 1O E125.1 A125.1 0132 +ED/16.2
+ED/14.3 O E125.2 A1252 013 1Ep/16.3
+ED/14.4 1O E125.3 e A1253 0122 +ED/16.4
+ED/145 O E125.4 T A125.4 0132 +ED/16.5
+e0/14.6 O E1255 A1255 01 +ED/16.6
+e0/14.7 210 E1256 A125.6 OF2 +ED/16.7
+ED/14.8 22O E125.7 A125.7 O-ig‘“-)f-/%%/lG.B
+EDAYF" 20 | |40
tED/1ag T TO O™ +ED/16.9
6ES7 314-6CFO1-0ABO
2 4
NO.| DESCRIPCION | INGENIERIA FECHA RESUMEN MODULO X12 DESIG. INSTAL. PAG. NO.REFERENCIA: NO.PLANO: PAGINA
00 | ELABORACION AAA 14/12/2008 SI E M E N S 3
01 | RESPONSABLE 14/12/2008 SPAINSKILLS =Cl1 +Sp 3 DE 4 NO.VERSION: FECHA VERSION: | PAGINAS
02 | DIBUJADO Xp 19/04/2009 COMIENZO:  20/10/2008 [ TIPO: ELECTRICAL CAE 31




+ED-CPU1
+ED/7.6

10

RackX

SlotY

1/1L+
+ED/17.1

=10 A126.4
=10

=0

=0

=02™m

El
2
3
4
5
6
i
e
Kl
10
11
12)
13
14

DO8xDC24V

O 1L+
rO

rO A126.0
rO

rO A126.1
rO

rO A126.2
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