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[bookmark: _Toc407693029][bookmark: _Toc72772695]Descrición abreviada
A planta de clasificación automatizada (ver Figura 1) utilízase para separar pezas de plástico e de metal. A través dun rampla, envíase unha peza á cinta transportadora. Tras detectar a peza, a cinta transportadora ponse en marcha. Cando hai unha peza metálica na cinta, detéctase, transpórtase ata a altura do almacén de metais e empúxase ao interior de leste con axuda dun cilindro. Si non se detecta metal, trátase dunha peza de plástico. A peza de plástico transpórtase ata o final da cinta, onde cae ao interior do almacén de plásticos. En canto clasifícase unha peza, pode transportarse a seguinte.
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[bookmark: _Ref373930922]Figura 1: Esquema tecnolóxico
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Figura 2: Pupitre de mando
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Conectar
A planta ponse en marcha mediante o interruptor principal -Q0. O relé -K0 (controlador "ON") excítase e dá paso á tensión de alimentación para os sensores e actuadores.
Este estado operativo visualízase mediante a lámpada de sinalización -P1 (Planta "ON").
[bookmark: _Toc407693032][bookmark: _Toc72772698]Selección de modos de operación
Unha vez posta en marcha a planta, pode elixirse entre dous modos de operación, o manual e o automático. Para elixir o modo de operación utilízase o interruptor -S0.
O modo de operación seleccionado indícase mediante as lámpadas de sinalización -P2 (modo "Manual") e -P3 (modo "Automático").
[bookmark: _Toc72772699]Parada de urxencia
Si non se recibe a resposta de PARADA DE URXENCIA (-A1), deben deterse de inmediato todos os accionamentos. 
Cando se volve a recibir a resposta da función PARADA DE URXENCIA, pode volver poñerse en marcha a planta tras un novo sinal de arranque.
A activación da PARADA DE URXENCIA indícase mediante as lámpadas de sinalización -P4 (PARADA DE URXENCIA activada).
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A planta configúrase no modo manual.
[bookmark: _Toc407693035][bookmark: _Toc72772701]Introducir e extraer cilindro
Ao accionarse o premedor -S5 (extraer cilindro -M4), extráese o cilindro -M4. Ao alcanzar o final de carreira anterior (extraído), o cilindro permanece en devandita posición. Ao accionarse o premedor -S4, introdúcese o cilindro. Debe ser posible cambiar de sentido en todo momento. Ao accionar simultaneamente os dous premedores, non debe producirse ningún movemento.
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Co premedor -S3 (modo Jog cinta -M1 cara adiante), faise avanzar o motor -Q1 (motor de cinta -M1 cara adiante, velocidade fixa) en modo Jog. Co premedor -S4 (modo Jog cinta -M1 cara atrás), faise retroceder o motor -Q2 (motor de cinta -M1 cara atrás, velocidade fixa) en modo Jog. Ao accionar simultaneamente os dous premedores, non debe producirse ningún movemento.
Por motivos de seguridade, neste caso deberá usarse unicamente a velocidade predefinida. Por iso debe desactivarse a saída -Q3 (motor de cinta -M1 velocidade variable). 
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No momento da posta en marcha ou tras dispararse a PARADA DE URXENCIA, a planta debe levarse manualmente a un estado operativo definido (posición básica). Na posición básica, a cinta está baleira e parada, e o cilindro atópase introducido.
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No modo automático, a planta executa o proceso (ver tamén a descrición abreviada).
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Si a planta atópase na posición básica, iníciase o modo automático ao accionar o premedor -S1 (arranque automático). Ao accionar o premedor -S2 (parada automática), finalízase o modo automático nada máis alcanzarse a posición básica.
Ao dispararse a PARADA DE URXENCIA ou cambiar o modo de operación, finalízase de inmediato o modo automático (sen regresar á posición básica).
O estado actual indícase mediante a lámpada de sinalización -P6 (modo automático iniciado).
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Cando o sensor de luz -B4 (rampla ocupada) detecta unha peza, o motor da cinta arrinca. A peza deslízase ata a cinta de transporte e é trasladada cara adiante.
Cando o sensor indutivo -B5 detecta unha peza metálica, a peza transpórtase ata o sensor de luz -B6 (peza antes do cilindro -M4). A continuación desconéctase a cinta. No momento en que -B3 (sensor motor de cinta -M1 en marcha) deixa de emitir sinais, o REF Controlador do cilindro (ver máis adiante) actívase e transporta a peza ata o almacén metálico. En canto o cilindro volve estar introducido, a planta de clasificación regresa á posición básica.
Si o sensor -B5 non detectou unha peza metálica, o sistema rexístrao ao chegar a peza ata o sensor de luz -B6 (peza ante o cilindro -M4). A continuación transpórtase a peza de plástico ata o final da cinta. Alí, o sensor de luz -B7 detecta a peza, e esta transpórtase ata o almacén de plásticos situado ao final da cinta cun tempo de marcha en inercia.
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Cando unha peza metálica chega ao sensor de luz -B6 (peza antes do cilindro -M4) e a cinta está parada, o cilindro -M4 desprázase ata o final de carreira anterior -B2 (cilindro -M4 extraído) e empuxa a peza metálica desde a cinta de transporte ata o interior do almacén de metais. Tras iso, o cilindro -M4 desprázase ao final de carreira posterior -B1 (cilindro -M4 introducido)
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Control de velocidade (velocidade da cinta)
No modo automático, o motor pode virar a velocidade fixa ou variable. 
Para a velocidade fixa requírese o sinal "1" con -Q1 "motor de cinta -M1 cara adiante, velocidade fixa" ou -Q2 "motor de cinta -M1 cara atrás, velocidade fixa" Para a velocidade variable, debe activarse -Q3 "motor de cinta -M1 velocidade variable" e enviarse a -Ou1 un "valor manipulado de velocidade do motor" (o valor analóxico +/- 10 V equivale a +/- 50 rpm ou 10 m/s). Con -Q1 "motor de cinta -M1 cara adiante, velocidade fixa" ou -Q2 "motor de cinta -M1 cara atrás, velocidade fixa", non debe estar presente o sinal "1", pois pola contra -Ou1 non ten efecto sobre a velocidade da cinta.
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Para regular a velocidade da cinta pode incorporarse un mecanismo de regulación de velocidade. Este sistema utiliza o sensor de velocidade para avaliar a velocidade actual. Unha velocidade de 5 rpm equivale a unha velocidade de cinta de 1 m/s.
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No momento en que o relé -K0 (controlador "ON") excítase, acéndese a lámpada de sinalización -P1 (planta "ON").
Ao poñer o selector -S0 (selector de modo de operación manual/automático) na posición manual, acéndese a lámpada de sinalización -P2 (modo de operación "Manual"). Ao poñer o selector -S0 na posición automática, acéndese a lámpada de sinalización -P3 (modo de operación "Automático").
Cando se dispara a función PARADA DE URXENCIA, acéndese -P4 (PARADA DE URXENCIA activada).
Si está seleccionado o modo de operación automático e a planta atópase na posición básica, -P5 (modo automático iniciado) chisca para indicar que pode activarse o modo automático. No momento en que se inicia o modo automático, acéndese -P5.
A lámpada de sinalización -P6 (cilindro -M4 introducido) acéndese no momento en que se alcanza o sensor de final de carreira -B1 (sensor cilindro -M4 introducido). A lámpada de sinalización -P7 (cilindro -M4 extraído) acéndese no momento en que o cilindro -M4 alcanza o sensor de final de carreira anterior -B2 (sensor cilindro -M4 extraído). As lámpadas de sinalización -P6 e -P7 non se acenden cando o cilindro non se atopa en ningún dos dous finais de carreira.
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Táboa de asignación
	DI
	Tipo
	Ide
	Función
	NC/NA
	

	I 0.0
	BOOL
	-B1
	Encóder Canle A
	
	1

	I 0.1
	BOOL
	-B2
	Encóder Canle B
	
	2

	I 0.2
	BOOL
	-A1
	Aviso PARADA DE URXENCIA OK
	NC
	3

	I 0.3
	BOOL
	-K0
	Planta "ON"
	NA
	4

	I 0.4
	BOOL
	-S0
	Selector modo de operación manual (0)/automático (1)
	Man=0
Auto=1
	5

	I 0.5
	BOOL
	-S1
	Premedor de arranque automático
	NA
	6

	I 0.6
	BOOL
	-S2
	Premedor de parada automática
	NC
	7

	I 0.7
	BOOL
	-B3
	Sensor cilindro -M4 recogido
	NC
	8

	I 1.0
	BOOL
	-B4
	Sensor rampla  ocupada
	NA
	9

	I 1.1
	BOOL
	-B5
	Sensor detección peza metálica
	NA
	10

	I 1.2
	BOOL
	-B6
	Sensor peza ante cilindro -M4
	NA
	11

	I 1.3
	BOOL
	-B7
	Sensor de peza ao final da cinta
	NA
	12

	I 1.4
	BOOL
	-S3
	Premedor modo Jog cinta –M1 cara adiante
	NA
	13

	I 1.5
	BOOL
	-S4
	Premedor modo Jog cinta –M1 cara atrás
	NA
	14

	DQ
	Tipo
	Ide
	Función
	

	Q 0.0
	BOOL
	-Q1
	PWM
	15

	Q 0.1
	BOOL
	-Q2
	Sentido de xiro S
	16

	Q 0.4
	BOOL
	-M1
	Extraer cilindro -M4
	17

	Q 0.5
	BOOL
	-P1
	Indicación "Planta ON"
	18

	Q 0.6
	BOOL
	-P2
	Indicación modo de operación "MANUAL"
	19

	Q 0.7
	BOOL
	-P3
	Indicación modo de operación "AUTOMÁTICO"
	20

	Q 1.0
	BOOL
	-P4
	Indicación "PARADA DE URXENCIA activada"
	21

	Q 1.1
	BOOL
	-P5
	Indicación modo automático "iniciado"
	22

	AI
	Tipo
	Ide
	Función
	

	IW 64
	INT
	-B8
	Especificación de consigna mediante potenciómetro +/- 10V
	

	AQ
	Tipo
	Ide
	Función
	

	QW 64
	INT
	-Ou1
	Valor manipulado de velocidade do motor en 2 sentidos +/- 10 V
	

	POWER
	Tipo
	Ide
	Función
	

	L+
	
	
	24 V DC
	23

	M
	
	
	0 V DC
	24
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Os premedores utilizados poden proporcionar un sinal "0" ou "1". Segundo trátese de interruptores normalmente pechados ou normalmente abertos (ver Táboa de asignación), cando non están accionados emiten un sinal "1" ou "0". O sinal cambia a "0" ou "1" só mentres se acciona o premedor.
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Os conmutadores utilizados poden proporcionar tamén un sinal "0" ou "1". Segundo trátese de interruptores normalmente pechados ou normalmente abertos (ver Táboa de asignación), cando non están accionados emiten un sinal "1" ou "0". Cando se acciona o conmutador, o sinal cambia a "0" ou "1". Este sinal está presente mentres non se volva a accionar o conmutador.
[bookmark: _Toc407693050][bookmark: _Toc72772716]Aviso do premedor de PARADA DE URXENCIA
Os premedores de PARADA DE URXENCIA inclúen un mecanismo adicional de encravamento e están instalados nun módulo de seguridade. Isto fai que se comporten como conmutadores. Por motivos de seguridade, a resposta do premedor de PARADA DE URXENCIA está deseñada como interruptor normalmente pechado. Así, en caso de rotura de fío o sinal de resposta non se emitiría, e a instalación comportaríase igual que si se disparou a PARADA DE URXENCIA.
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[bookmark: _Toc407693052][bookmark: _Toc72772718]Interruptores de posición
Para poñer en funcionamento a planta acciónase un interruptor principal. Iso provoca a excitación dun relé, o cal, á súa vez, inicia a alimentación da planta. A excitación do relé notifícase por medio dun interruptor de posición.
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Os interruptores de final de carreira emiten un sinal cando o cilindro está totalmente introducido ou totalmente extraído. Están deseñados como interruptores normalmente pechados ou normalmente abertos.
[bookmark: _Toc72772720]Sensores
As barreiras fotoeléctricas emiten un sinal "1" no momento en que un obxecto atópase dentro do seu radio de alcance.
O sensor indutivo emite un sinal "1" no momento en que un obxecto metálico atópase dentro do seu radio de alcance. No caso dos obxectos non metálicos, o sinal é "0".
O sensor capacitivo emite un sinal "1" no momento en que calquera obxecto, metálico ou non, atópase dentro do seu radio de alcance.
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A velocidade do motor rexístrase mediante un encóder incremental situado no motor da cinta e pode converterse a valor analóxico mediante un transductor ou analizado no autómata coma entradas rápidas. O rango de velocidade alcanza desde -50 rpm ata 50 rpm. Isto equivale a unha velocidade da cinta de -10 m/s a +10 m/s.
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[bookmark: _Toc407693058][bookmark: _Toc72772723]Motor de cinta
O motor de cinta impulsa a cinta de transporte. Está provisto de varias combinacións de sinais que permiten mover a cinta a velocidade fixa ou variable en ambos sentidos. 
Para a velocidade fixa requírese o sinal "1" con -Q1 "motor de cinta -M1 cara adiante, velocidade fixa" ou -Q2 "motor de cinta -M1 cara atrás, velocidade fixa" Para a velocidade variable, debe activarse -Q3 "motor de cinta -M1 velocidade variable" e enviarse a -Ou1 un "valor manipulado de velocidade do motor" (o valor analóxico +/- 10 V equivale a +/- 50 rpm ou 10 m/s). Con -Q1 "motor de cinta -M1 cara adiante, velocidade fixa" ou -Q2 "motor de cinta -M1 cara atrás, velocidade fixa", Un control simultáneo dos sinais -Q1 e –Q2 provoca a parada da cinta e debe impedirse no programa do controlador.
Tamén pode utilizarse controladores que utilicen un só sinal Q1 no que o sinal 0 indique adiante e o sinal 1 atrás.
[bookmark: _Toc407693059][bookmark: _Toc72772724]Cilindro
O cilindro -M4 contrólase ou ben por dous sinais independentes entre si para a activación de unha electro válvula biestable ou con un só sinal para electroválvulas monostables. 
Electroválvulas biestables: A activación dunha dos sinais (-M1) provoca a extracción do cilindro, e a activación da outra (-M2), a súa introdución. Non deben controlarse ambos sinais ao mesmo tempo, pois en tal caso produciríase un estado non definido e o cilindro quedaría inmobilizado na súa posición. Isto debe impedirse desde o programa do controlador. 
Electroválvula monoestable: A activación de -M1 provoca a extracción do cilindro e a ausencia de activación a súa introdución.
[bookmark: _Toc407693060][bookmark: _Toc72772725]Indicadores
Todas as lámpadas de sinalización atópanse no pupitre de mando. Cando está presente o sinal "1", acéndense.
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