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Tabla 12.1. Listado de variables.

Símbolo Variable Comentario
B1 I1 Detector de piezas inicial
B2 I2 Detector de piezas metálicas y no metálicas
B3 I3 Detector de piezas metálicas
B4 I4 Detector cortina arriba
B5 I5 Detector cortina abajo

S2_Paro I6 Pulsador de parada general
M_D Q1 Motor cinta transportadora, sentido directo

Y_SUBE Q2 Electroválvula subida cortina
M_I Q3 Motor cinta transportadora, sentido inverso

Y_BAJA Q4 Electroválvula bajada cortina
H3 Q5 Aviso, Paro activado



a e 12 Proyecto de automatismos

Automatismos industriales

En esta actividad se introducen elementos

de electroneumática, concretamente una

electroválvula biestable 5/2 manejada por

el autómata programable y un cilindro

neumático de doble efecto, con el

propósito de subir o bajar la cortina de

seguridad situada a un lateral de la cinta

transportadora. Dos planos detallan al final

de este tema el circuito neumático.

Figura 12.1. La subida y bajada de la

cortina de seguridad será neumática.
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Componente Denominación Plano Plano Plano

Q1 Seccionador principal 2/A-2 3/B-2-3 7/B-6

QF2 Interruptor general automático 2/B-2 3/B-2 7/B-7

QF3 Interruptor diferencial 2/C-2 3/C-2 7/B-7-8

QF4 Magnetotérmico protección fuente de alimentación G1 2/B-4 3/B-4 7/B-8

QF5 Magnetotérmico protección base de enchufe BE 2/B-6 3/B-6 7/B-8

QF6 Magnetotérmico protección fuente de alimentación G2 2/B-7 3/B-7 7/B-9

QF7 Magnetotérmico protección transformador T1 2/B-8 3/B-8 7/B-9

S1 Seta de emergencia (corta corriente) 2/D-2 3/E-2 7/E-3

G1 Fuente de alimentación AC230V / DC24V para PLC y HMI 2/D-4 3/D-4 7/C-6

G2 Fuente de alimentación AC230V / DC24V para módulo entradas digitales PLC 2/C-7 3/C-7 7/C-8

T1 Transformador AC230V / AC24V, para módulo de salidas digitales PLC 2/C-8 3/C-8 7/C-9

BE Base de enchufe para compresor circuito neumático 2/C-6 3/C-6 7/C-8

A1 Autómata programable 2/E-4 3/E-4 6/B-3

A2 Módulo de entradas del PLC. 10 entradas digitales DC24V 8

A3 Módulo de salidas del PLC. 10 salidas a relé en dos grupos de 5 9

A4 Pantalla de visualización y control HMI. Conexión ethernet 2/E-7 3/E-7 6/E-7

M1 Motor de corriente continua para cinta transportadora 10

B1 Detector de piezas inicial 8/B-5

B2 Detector de piezas metálicas y no metálicas 8/B-6

B3 Detector de piezas sólo metálicas 8/B-6-7

B4 Detector cortina arriba 8/B-7 11/B-6

B5 Detector cortina abajo 8/B-8 11/C-6 12/C-7

S2 Pulsador de paro (paro de programación) 7/C-3 8/B-9 12/C-8

K1 Relé motor DC cinta transportadora, sentido directo 9/D-4 10/C-6

K2 Relé motor DC cinta transportadora, sentido inverso 9/D-6 10/C-7

Y1 Electroválvula cilindro sube cortina 9/D-5 11/A-6 12/C-7

Y2 Electroválvula cilindro baja cortina 9/D-7 11/C-6 12/C-8

H1 Indicativo luminoso motor funcionando sentido directo 7/D-2 9/D-5

H2 Indicativo luminoso motor funcionando sentido inverso 7/D-3 9/D-7

H3 Indicativo luminoso, parada circuito automático por botón STOP Prog. 7/D-4 9/D-8
Cilindro neumático 13/A-8 14/A-8
Compresor 13/E-2 14/F-2
Unidad de tratamiento de aire 13/E-2 14/E-5

Tabla 12.2. Ubicación de componentes por planos.
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Figura 12.2. Distribución de líneas de corriente por los planos.
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Programación del PLC en LD
(Se omiten variables para HMI) 11
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Línea 1.

El detector B1 (I1), pone en marcha el sentido directo de la cinta con (Q1) al advertir la pieza.

I1_B1_INICIAL
RS

R

S

Q1_M_D_
DIRECTO

I6_S2_PARO

M3

T1

I5_B5_CIL_ABAJO

Línea 2.

Si la pieza que entra es de plástico, advertida por el detector B2 (I2), se activa la memoria
(M1).

I2_B2_DCT_PLÁS
RS

R

S

M1

I6_S2_PARO

M5

T1

Línea 3.

Cuando se activa (M1), se inicia un tiempo de 4 segundos a través del temporizador con
retardo a la activación (T1). Con el propósito de detener la cinta sentido directo, tiempo
suficiente para evacuar la pieza de plástico sentido directo.

M1
TON

T1

4 seg.

Q1_M_D_
DIRECTO M3

Línea 4.

Si la pieza es de metal, se activa la marca (M2).

I3_B3_DTC_METAL
RS

R

S

M2

I6_S2_PARO

T2
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Programación del PLC en LD
(Se omiten variables para HMI)

Línea 5.

Si coincide que (M1 y M2) se activan, es decir, la pieza es de metal, se activa la memoria
(M3), y se inicia un tiempo de 1 segundo a través de (T2).

M3M2 M1

TON

T2

1 seg.

Línea 6.

El temporizador (T2), activa a (Q2), que se corresponde con la electroválvula que sube la
cortina. La acción se anula cuando el sensor que detecta que la cortina está arriba B4 (I4),
se excita .

T2
RS

R

S

Y_SUBE
Q2_ELVA

I6_S2_PARO

I4_B4_CIL_ARR

Línea 7.

Cuando se activa el sensor B4 (cortina arriba), se inicia la conexión de la cinta en sentido
inverso (Q3), hasta un tiempo máximo determinado por un nuevo temporizador con retardo
a la activación (T3). Este tiempo será el suficiente para que la pieza recorra la cinta y caiga.

I4_B4_CIL_ARR
RS

R

S

M_I
Q3_INVERSO

I6_S2_PARO

T3

TON

6 seg.

Línea 8.

Una vez la pieza ya ha caído, el mismo temporizador (T3), además de anular el motor de la
cinta en sentido inverso, activa la electroválvula de bajada de la cortina de seguridad, que a
su vez, es detenida por el sensor B5 (I5).

T3
RS

R

S

Y_BAJA
Q4_ELVA

I5_B5_CIL_ABAJO

I6_S2_PARO

Línea 9.

Si se acciona el paro (en programación), se indica un aviso luminoso.

H3_Q5I6_S2_PARO

A

B

A

1

C

D

E

10

F

B

C

D

E

F

1 10

12
Escala

T3



a e 12 Proyecto de automatismos

Automatismos industriales

A

B

A

1

Fecha

Plano

Fichero

C

D

E

2 3 4 5 6 7 8 9 10

F

B

C

D

E

2 3 4 5 6 7 8 9

F

1 10

a e
Selección de piezas por material Mayo 2013

0

2

4
6

8

10

0

0,2

0,4 0,6

0,8

1

kgf/cm2

MPa

Válvula
anti-retorno

Purga automática

Presostato

Motor
eléctrico

Depósito
Manómetro

Compresor

Válvula
de

seguridad
0

2

4
6

8

10

0

0,2

0,4 0,6

0,8

1

kgf/cm2

MPa 0

2

4
6

8

10

0

0,2

0,4 0,6

0,8

1

kgf/cm2

MPa

Secador
de aire

refrigerado

Filtro de
línea

0

0,2

0,4 0,6

0,8

1
MPa

IN OUT

DC24V

E
V

S
7
-6

-F
G

-D
D

C
2
4
V

R
1

R
2

A
B

DC24V

A
B

Cortina

Unidad de tratamiento de aire

Electroválvula biestable

Y1
BAJA

Y2
SUBE

Cilindro
doble efecto

B4
ARRIBA

B5
ABAJO

Detectores
magnéticos
de posición

Componentes neumáticos 13
Escala



a e 12 Proyecto de automatismos

Automatismos industriales

A

B

A

1

Fecha

Plano

Fichero

C

D

E

2 3 4 5 6 7 8 9 10

F

B

C

D

E

2 3 4 5 6 7 8 9

F

1 10

a e
Selección de piezas por material Mayo 2013

4 2

5 1 3

A+ A-

Y1 Y2

Unidad de mantenimiento

Fuente de aire
(compresor)

Electroválvula 5/2 biestable

Y1
BAJA

Y2
SUBE

Cilindro
doble efecto

Detectores
magnéticos
de posición

B5
ABAJO

B4
ARRIBA

Esquema neumático 14
Escala


