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BLOQUES PARA CULTIVOS

Automatizar la primera estacion de un Sistema de Produccion de Blogues para Cultivos. En la siguiente
figura se muestra esta estacion, en la cual se prepara la base de los bloques de cultivo.
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El proceso esta constituido por los siguientes sistemas:

o Un Sistema de Troceado de Piezas compuesto por:

Un Alimentador por gravedad de piezas (se considera que siempre tiene piezas).

Un Cilindro Entrada de Piezas, cilindro de doble efecto, que dispone de las sefales de control
CilEnt+ (avance) y CilEnt- (retroceso) y de dos sensores para indicar su posicion EntO (recogido) y
Ent1 (extendido).

El Cilindro de Troceado, cilindro de simple efecto, que dispone de la sefal de control Ciltro+
(avance) y de dos sensores para indicar su posicion TroO (recogido) y Trol (extendido).

Una Cinta de Entrada que es accionada por un motor que se activa con la sefial de control
MCintaEnt. La cinta recoge las piezas que salen del alimentador por gravedad, las lleva al puesto
de troceado y de ahi al tanque de Mezclas.

El Sensor de Troceado (Strocear) que detecta la presencia de una pieza en la posicion de
troceado.
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a  Un Sistema de Preparacion de la mezcla base formado por:

Dos Depdsitos, donde se encuentran los productos para preparar la mezcla base, conectados a un
tanque principal por valvulas monoestables activadas por las sefales de control Vsoll y Vsol?2.

Un Tanque Principal, donde se prepara la mezcla base, conectado al tanque de mezcla por una
valvula monoestable activada por la sefial de control Vprinc. El tanque dispone de dos sensores
que indican el nivel minimo y maximo del tanque Sprinc_min (nivel minimo) y Sprinc_max (nivel
maximo).

o El Panel de Operacidn constituido por: Pulsador de marcha (Marcha); Pulsador de paro (Paro); Seta de
emergencia (Emergencia); Pulsador de rearme (Rearme).
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o  El Sistema de Llenado de Moldes constituido por:

Un Tanque de Mezcla, donde se une la mezcla base junto con las piezas troceadas, dotado con un
agitador activado por la seial de control AgitarMezcla.

Un mecanismo de giro que permite pivotar el tanque con la mezcla sobre los moldes. Dicho
mecanismo dispone de dos sefales de control para el giro del motor que mueve el tanque hacia la
derecha (Giro_dcha) o hacia la izquierda (Giro_izqda) y dos finales de carrera que limitan el
recorrido del tanque (Scarga y Sdes).

Una cinta de transporte de moldes accionado por un Cilindro Cremallera. La cinta avanza paso a
paso con el accionamiento del cilindro. Dispone de un acoplamiento de pifidn y cremallera que
avanza sé6lo de izquierda a derecha (CilCre+), es decir, cuando el cilindro retrocede (CilCre-), no
arrastra la cinta hacia atras. Se dispone de dos sensores para indicar su posicidon Cre0 (recogido) y
Crel (extendido).

Moldes donde se deposita la mezcla realizada.
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El funcionamiento del Proceso es el siguiente:

e Inicialmente el sistema de control deberd asegurar que el taque de mezcla se situé en su posicidon de
carga y que los cilindros de entrada y cremallera estén recogidos.

e Se considera que el tanque de mezcla y el principal estan vacios, y que los tanques con las soluciones
y el alimentador por gravedad disponen de producto siempre.

e El funcionamiento automatico del proceso comenzara tras dar al pulsador de Marcha. En cada ciclo se
llena un molde. Para ello los distintos sistemas funcionaran de la siguiente manera:

e El sistema de troceado de piezas debe introducir tres piezas troceadas en el tanque de mezclas. Para
ello la cinta de entrada se pone en marcha, las piezas se extraen del alimentador por gravedad por
medio del cilindro de entrada y segun se detecta la pieza por el sensor Strocear, se extiende el cilindro
para trocearla. Tras trocear la ultima pieza del ciclo, la cinta de entrada se mantiene en marcha
durante 4 segundos para que la ultima pieza troceada caiga en el tanque de mezclas.
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e El sistema de preparacion de la mezcla base prepara la mezcla en el tanque principal, tras lo cualla
carga en el tanque de mezcla junto a las piezas troceadas. Para la preparacion de la mezcla se
introducen simultdaneamente, aunque en distinta cantidad, las dos soluciones hasta que se alcanza el
nivel maximo (Sprin_max). Las dos valvulas se abren a la vez; la primera se abre de forma continua
(Vsoll) y la segunda (Vsol2) se abre intermitentemente cada 2 segundos (2 sg. abierta - 2 sg cerrada).

 En el sistema de llenado de moldes el agitador del tanque de mezcla debe permanecer activado
mientras se introduce en el tanque las piezas troceadas y la mezcla base. Una vez cargado el tanque,
se vuelca su contenido sobre el molde pivotando el tanque hasta |la posicion de descarga (Sdes),
donde debe permanecer 4 segundos para asegurar su completo vaciado, tras lo cual se debe llevar el
tanque a su posicion de carga (Scarga). Una vez situado el tanque en su posicion de carga se coloca el
siguiente molde en posicion de llenado haciendo avanzar la cinta cremallera.

e Al dar al Paro, el sistema se detendra al finalizar el ciclo.

e Existe una parada de Emergencia que se activa mediante una seta de emergencia. Si se activa la
emergencia, el sistema se detendra en seco. Al quitar la emergencia, el sistema no funcionara de
nuevo hasta que no se rearme (Rearme).
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SECUENCIA PRINCIPAL: GSECPRINCIPAL

°l<E

Inicio (* Inicio - Estado Inicial

del Sistema de Control*)

TMarcha  (* Solicitud de Funcionamiento
Automdtico: Pulsador de Marcha)

SolCondIni (* Solicitud de

Condliciones Iniciales *)

FinCondIni  (* Fin de Condliciones Iniciales: Tangue de
mezcla y cilindros en posiciones iniciales *)

ProdNorm (*El Proceso puede comenzar la Produccion Normal -

Estado de Produccion Normal del Sistema de Control*)

TParo (* Solicitud de Paro a Fin
de Ciclo: Pulsador de Paro*)

ParoFC (* Paro a Fin de Ciclo Solicitado - Estado de

Paro a Fin de Ciclo del Sistema de Control *)

X40 . X60 . X80  (* Fin de Proceso: Etapas Iniciales de los tres
sistemas indica que el ciclo ha finalizado*)

Fin
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X12 CONDICIONES INICIALES: GCONDINICIALES

10 (* Se asegura que el Cilindro de Entrada y
Cremallera se encuentran recogidos y el
Tanque Principal en su posicion de carga*)

mm  So|CondIni

Cre0 Ent0 Scarga
1 1 1

11 CilCre- — CilEnt-  Giro_izqda

+ Ent0 . CreO . Scarga

12 ContTrocear=0 (* Contador de piezas troceadas *)

— ContPiezas=0 (* Contador de piezas
extraidas del Alimacen*)

— FinCondIni

mm  So|CondIni

N
X10
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X1020
CONDICIONES INICIALES: GCONDINICIALES

Otras alternativas para las
Condiciones Iniciales

SolCondlIni

1011 1012 1013
== Ent0 Cre0 == Cre0 Scarga == Scarga
Giro_izqda
Scarga
(* Cilindro de Entrada recogido*) 1018|  (* Cilindro de Cremallera recogido*) (* Tanque Mezcla en X117

posicion de carga*)

110||  (* Se asegura que el Cilindro de Entrada y
Cremallera se encuentran recogidos y el
Tanque principal en su posicion de carga*)

m  SolCondIni

(* Contador de piezas troceadas *)

(* Contador de piezas

extraidas del Alimacen*) _
Scarga

Scarga

FinCondlIni

m  SolCondIni

Cre0

Ent0

X1010

(* Tanque Mezcla en
posicion de carga*)

(* Cilindro de Entrada recogido*) (* Cilindro de Cremallera recogido*)

(* Contador de piezas troceadas *)

(* Contador de piezas
extraidas del Almacen*)

FinCondini

m  SolCondIni

X110
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X51

ProbucciON NORMAL: GSISTROCEADO

(*Sistema de Troceado de Piezas*)

Solucion 1

Scarga . (ProdNorm + (* Es necesario asegurar que el Tanque
ParoFC . CargadoTanPrin)  de Mezcla se encuentre en su posicion de
carga antes de comenzar cada ciclo*)
X45
L CintaEnt (* Se pone en marcha X48
la Cinta de Entrada*)
Elzzl— CilEnt+ (* Se extiende el Cilindro de Entrada
para extraer una pieza para trocear¥*) ContTrocear=3 (* Tercera pieza troceada*)
46
Ent1  (* Cilindro de Entrada Extendido*) CintaEnt (* Se mantiene en marcha
la Cinta de Entrada *) TStrocear (* Llega una nueva pieza a
45 la posicién de trocear*)
T2=4sg (*Tiempo necesario para que la dltima
pieza troceada llegue al tanque de mezcla*) CilTro
== Ent0 . ContPiezas=3 Ent0 . ContPiezas=3 mm T2/X42/4sg Tro1
X44 49 (*Tres piezas extraidas*) Ea (* Cinta Parada*) ContTrocear++

Tro0 . ContTrocear=3

(* Tres piezas troceadas *)

FinSolido (* Fin Carga Sdlida*)

ContPiezas=0

ContTrocear=0

mm Scarga (*Tanque de mezcla vacidndose*)

X40

Tro0 . ContTrocear=3

X46
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Solucion 2

% Y

J- (ProdNorm + ParoFC . J- Scarga . (ProdNorm +

X145 CargadoTanPrinc ) . Scarga ParoFC . CargadoTanPrin)
241— CintaEnt (* Se pone en marcha
la cinta de Entrada*)
144+— CilEnt+ (* Se extiende el Cilindro de Entrada _
para extraer una pieza para trocear*) T ContTrocear=3

T Ent1  (* Cilindro de Entrada Extendido*) Ja cinta de Entrada *)

242 —|: CintaEnt (* Se mantiene en marcha

145— ContPiezas++

T2=4sg (*Tiempo necesario para que la ultima pieza
troceada y llegue al tanque de mezcla*)
== Ent0 . ContPiezas=3 -\- Ent0 . ContPiezas=3 T2/X242/4s9
i 6 - contPiezas=0 5 1 FinSolido (* Fin Carga Sélida*)
i Scarga i Scarga
X140 X240
X70

TStrocear . (ProdNorm + ParoFC) (* Llega una nueva pieza a
la posicién de trocear*)

—  CilTro

Tro1

3 —H 8

70 — ContTrocear++

Tro0
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X68

ProbucciON NORMAL: GSISMEzCLABASE

(* Sistema de Preparacion

de la mezcla base*)

ProdNorm

(* Vidlvula VSol2 abierta *)

Sprin_max  (* Nivel mdximo en
el Tanque Principal*)

(* Vdlvula VSol1 abierta *)

[e¢]

m  Sprin_max (* Nivel mdximo en T1/X63/2sg . Sprin_max

el Tanque Principal*)

T1/X65/2sg

X63

CargadoTanPrinc | (* El Tanque Principal

Scarga

X60

FinLiquido

Scarga

cargado con la mezcla*)

(* Tanque de Mezcla
en posicion de carga*)

(* Apertura de la Vdlvula Vprinc -
Vaciado del Tanque Principal *)

Sprin_min  (* Nivel minimo en el

Tanque Principal *)

(* Fin Carga Liquida*)

(*Tanque de Mezcla vacidndose. Se puede
comenzar el llenado para el siguiente ciclo*)
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X86
Y

ProbucciON NORMAL: GSISLLENAMOLDES

(* Sistema de Llenado de Moldes *)

ProdNorm + ParoFC . CargadoTanPrin

81 — AgitadorMezcla (* Se activa el Agitador del Tanque de

Mezcla durante todo el proceso de carga*)

FinSolido . FinLiquido  (* Se han depositado tres Piezas
troceadas y la Mezcla Base*)

82 — Giro_dcha (* Giro del Tanque de

Mezcla para su vaciado*)

mm Sdes (* Tanque de Mezcla en
posicion de descarga*®)
83— T2=4sg

+

T2/X83/4sg

84 — Giro_izqda | (* Giro del Tanque de
Mezcla para su vaciado*)
mm SCarga (* Tanque de Mezcla
en posicion de carga*)
85— CilCre+ (* Avance del Cilindro Cremallera,
nuevo molde preparado para llenar*)
-|- Cre1
8 — CilCre-
Cre0

!

X80
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>
—
o
w

—3 <

Emergencia

—_
o
—

—| F/SecPrincipal>{ }, F/GCondIniciales>{ };
F/GSisTroceado >{ }, F/GSisMezclaBase>
{ },F/GSisLlenaMoldes>{ };

b

—_
O
N

Emergencia . Rearme

1

EMERGENCIA: GEMERGENCIA

(* Se desactivan todos los
Grafcets del modo automatico *)

—_
[a]
w

{X60 };F/GSisLlenaMoldes>{ X80};

—1| F/SecPrincipal>{X0 }; F/GCondIniciales>{X10 } (* Se activan todas las etapas iniciales de los Grafcets
; FIGSisTroceado >{X40 }; F/GSisMezclaBase> para que el sistema pueda funcionar de nuevo*)

Inicio

X100
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Plano
Diseno Final

X68

(* Sistema de Preparacion

de la mezcla base*)

ProdNorm

X65

r
6

== Sprin_max

[e¢]

T1/X65/2sg

X63

(* Se asegura que el Cilindro de Entrada y
Cremallera se encuentran recogidos y el
Tanque Principal en su posicion de carga*)

SolCondIni

Cre0 Ent0 Scarga
l

| |
CilCre- |—| CilEnt- |—|Giro_izqda

Ent0 . Cre0 . Scarga

ContTrocear=0

ContPiezas=0

FinCondlIni

(* Sistema de Llenado de Moldes *)

ProdNorm + ParoFC . CargadoTanPrin

AgitadorMezcla

FinSolido . FinLiquido

T2/X83/4sg

SCarga

T1/X63/2sg . Sprin_max

CargadoTanPrinc |

Scarga

Sprin_min

FinLiquido

Scarga

X60

SolCondini
X10 Cre1
@ (*Sistema de Troceado de Piezas*) Cre0
. == Scarga . (ProdNorm + X80
Sprin_max ParoFC . CargadoTanPrin)
X45

|

Ent1

Xd4

Emergencia

F/SecPrincipal>{ }; F/GCondIniciales>{ };
F/GSisTroceado >{ }; F/GSisMezclaBase>
{ };F/GSisLIenaMoldes>{ };

Emergencia . Rearme

F/SecPrincipal>{X0 }; F/GCondlniciales>{X10 }
; FIGSisTroceado >{X40 }; F/GSisMezclaBase>
{X60 };F/GSisLlenaMoldes>{ X80};

Inicio

X100

Ent0 . ContPiezas=3

Ent0 . ContPiezas=3

ContTrocear=3 L
CintaEnt

T2/X42/4sg

(* Cinta Parada*)

ContTrocear++

Tro0 . ContTrocear=3 Tro0 . ContTrocear=3

(* Tres piezas troceadas *) X46

FinSolido
ContPiezas=0

X40

(* Fin Carga Sélida*)

mm Scarga (*Tanque de mezcla vacidndose*)




