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1. INTRODUCCIO

Amb la realitzacié d’aquest projecte es volen discernir les clares diferencies que es poden
observar entre la programacié dels PLC’s S7-200 i S7-1200, demostrant que el nou PLC S7-

1200 permet una millor organitzacio i comunicacié entre elements envers el PLC S7-200.

Per fer-ho, es procedira a efectuar el control de les quatre maquetes FESTO del laboratori
d’automatica industrial, fent que executin el foradament, control de qualitat, classificacié de

peces i posterior paletitzacio de les mateixes, realitzant una matriu predeterminada.
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2. AUTOMATITZACIONS

El laboratori d’automatica industrial disposa de quatre maquetes per dur a terme

'automatitzacio que es pretén fer.

La primera maqueta és la maqueta de foradament, la qual realitza el forat d'una serie de
peces cilindriques negres, vermelles i metal-liques. La segona maqueta és la maqueta de
control de qualitat, que s’encarrega de comprovar que el forat de la primera maqueta esta
correctament executat. La tercera maqueta és la maqueta de classificacio, que classificar en
quatre cintes els tres tipus de peces, la primera cinta per peces negres, la segona cinta per
peces vermelles, la tercera cinta per peces metal-liques i la Ultima cinta per peces sobrants,
guan alguna de les altres tres cintes estigui plena. La quarta i Ultima maqueta és la maqueta
de paletitzacid, que realitzara la matriu utilitzant dos peces negres, dos peces vermelles i

dos peces metal-liques.

Per tal que l'automatitzacié es dugui a terme s’haura de realitzar la comunicacié entre la
maqueta de foradament i control de qualitat, enviant un senyal quan el forat de la peca

s’hagi executat, donat que les dos maquetes es troben a una certa distancia.

Per altre banda, la magueta de paletitzacié enviara un senyal a la maqueta de classificacié
demanant una determinada peca i aguesta, un cop rebi la indicacid, enviara la peca donant

prioritat sempre a buidar primer la cinta de peces sobrants.
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3. PROGRAMA

Per realitzar 'automatitzacié de les maquetes es fara Us del nou software SIMATIC TIA
Portal STEP 7 Basic V13, el qual mostra clares diferencies entre aquest i I'anterior software
utilitzat amb I'S7-200; 'STEP7-MicroWIN.

Els dos software comparteixen les funcions més utilitzades com els SET, RESET,
interruptors i bobines, pero s’han de tenir en compte certs canvis en blocs com els de flanc

de pujada i baixada, temporitzadors i comptadors.

Pel que fa a la comunicacié i transferencia de dades entre maquetes, es fara Us dels blocs
de comunicaciéo TSEND i TRCV que permeten un traspas de dades molt més simple i rapid
que amb Il'anterior software i la utilitzaci6 de blocs d'escriptura i lectura (FieldWrite i
FieldRead, respectivament) que s’ocuparan de permetre a les maquetes guardar i llegir

informacié de manera que un altre magueta pugui actuar en consequencia.

A més, amb el TIA Portal es permet organitzar els programes de manera clara mitjancant els
diferents blocs dels que disposa (FB, FC i DB), de manera que es pot escollir 'opcié més
adient en cada situacio del programa, tenint clar que els blocs de funcié (FB) ocupen més
memaria que les funcions (FC), ja que creen blocs de dades propis (DB). Si bé és cert que hi
ha accions que no es poden realitzar amb les funcions, donat precisament a que no
disposen de blocs de dades. També es poden utilitzar diferents tipus de OB (blocs

d’organitzacié) amb una funcié predeterminada, que es poden emprar segons convingui.
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4. CONCLUSIONS

Un cop finalitzat el projecte i després d’haver treballat amb les maquetes FESTO utilitzant el
PLC S7-1200, es pot confirmar que és molt més comode de controlar i treballar que amb
I'anterior PLC S7-200, a més de disposar de més prestacions que permeten una clara

organitzacio.

Les comunicacions entre les maquetes, aixi com la transferéncia de dades, s’han realitzat
amb exit i sense errors, de manera que queda demostrat que es pot dur a terme la

realitzacid i programacio d’'un procés industrial automatitzat complet de manera satisfactoria.



