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Simulación para toma de decisiones 

 

 Conflicto 

 

 Decisión 

 

 Bloqueo 

 

 Prestaciones  

 

 Optimización 
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Ejemplo de sistema de fabricación 

Cinta transportadora A 

Cinta transportadora B 

Piezas de tipo B 

Piezas de tipo A 

Manipulador 

A A 

A 

B 

B B 

Maquina 2 

Máquina 1 

Productos 

de tipo 1 

Productos 

de tipo 2 
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Decisión 1: coger pieza A o B 

Se decide coger 

pieza de tipo A 

Se decide coger 

pieza de tipo B 



SIOPI 2015 
Emilio Jiménez 

Decisión 2: dejar pieza en M1 o M2 

Se decide dejar la 

pieza A en M1 

Se decide dejar la 

pieza A en M2 
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Ejemplo de sistema de fabricación 

Cinta transportadora A 

Cinta transportadora B 

Piezas de tipo B 

Piezas de tipo A 

Manipulador 

A A 

A 

B 

B B 

Maquina 2 

Máquina 1 

Productos 

de tipo 1 

Productos 

de tipo 2 
4 seg. 

3 seg. 

3 seg. 

2 seg. 

6 seg. 

8 seg. 
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Ejemplo de sistema de fabricación 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35

CogerA

CogerB

Dejar en1

Dejar en 2

Producir M1

Producir M2 40*25=1000

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35

CogerA

CogerB

Dejar en1

Dejar en 2

Producir M1

Producir M2 40*25=1000 40 piezas
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Ejemplo de sistema de fabricación 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35

CogerA

CogerB

Dejar en1

Dejar en 2

Producir M1

Producir M2 25+44*22=993 45 piezas y 7 segundos
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Ejemplo de sistema de fabricación 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35

CogerA

CogerB

Dejar en1

Dejar en 2

Producir M1

Producir M2 25+44*22=993 45 piezas y 7 segundos

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35

CogerA

CogerB

Dejar en1

Dejar en 2

Producir M1

Producir M2 25+46*21=991 47 piezas y 9 segundos
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Ejemplo de sistema de fabricación 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38

CogerA

CogerB

Dejar en1

Dejar en 2

Producir M1 25+27*(19+17)=997

Producir M2 1+2*27=55 55 piezas y 3 segundos
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Ejemplo de sistema de fabricación 

39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52 53 54 55 56 57 58 59 60 61 62 63 64 65 66 67 68 69 70 71

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38

CogerA

CogerB

Dejar en1

Dejar en 2

Producir M1 72+13*70=982

Producir M2 1*4+13*4=56 56 piezas y 18 segundos
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Ejemplo de sistema de fabricación 

Cinta transportadora A 

Cinta transportadora B 

Piezas de tipo B 

Piezas de tipo A 

Manipulador 

A A 

A 

B 

B B 

Maquina 2 

Máquina 1 

Productos 

de tipo 1 

Productos 

de tipo 2 
4 seg. 

3 seg. 

3 seg. 

2 seg. 

6 seg. 

8 seg. 



SIOPI 2015 
Emilio Jiménez 

Simulación para toma de decisiones 

 

 ¿Es necesaria la simulación para la toma de 
decisiones? 
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Ejemplo de RdP no temporizada 

2 2 

2 2 
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Lugares 
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Transiciones 
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Arcos 
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Cinta de piezas de tipo A 
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Cinta de piezas de tipo B 
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Manipulador 
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Máquina 1 
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Máquina 2 
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Piezas tipo A 
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Piezas tipo B 
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Análisis cuantitativo. Ejemplo 2  

p1 

p3 
p2 

t1 

4 

t4 

t3 

t2 

2 2 



















1

2

0

1



















0

1

1

1

[1 2 2] 























0110

1011

0242

Matriz de incidencia: C = 

Base anuladores derechos 

Base anuladores izquierdos 

PROPIEDADES ESTRUCTURALES: 

•Conservativa 

•Repetitiva 

•Sin cerrojos ni trampas 
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Análisis cuantitativo. Ejemplo 2  

p1 

p3 
p2 

t1 

4 

t4 

t3 

t2 

2 2 

401 

030 

021 012 

202 

211 

410 

220 

600 

1 

3 

3 

2 

3 
2 

4 

3 

4 

1 

003 

2 

2 
3 

4 

2 

2 

4 

4 

1 

3 

Marcado Inicial: 
















0

0

6

PROPIEDADES DINÁMICAS: 

•Viva 

•Cíclica 

•Limitada (6 2 3)  

•Con un estado espurio (0 3 0) 

Diagrama  

de estados 

Nota: Si el marcado inicial fuese (0 3 0), el sistema sería vivo pero no sería cíclico 
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Aplicación en planta industrial ... 

Proceso Industrial 

 

 

Electricidad 

 

vagón 

ARCILLA 

HORNO 

SECADERO 

gas 

Bloque 
Ladrillos 

vagón 

Galletera 
COGENERACIÓN 

Empaquetado 
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Aplicación en planta industrial ... 

Procesos con subsistemas cíclicos 

Subsistemas fuertemente interrelacionados: 
Sincronización, inclusión, concurrencia, … 

CYCLE

OUTPUTINPUT

CYCLE 1

OUTPUTINPUT

CYCLE 2

PROCESS
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Ejemplos 

•
••

• •

•
••

• •
•

••
• •

P1

P3

P4

P2
INPUT

OUTPUT

n

n

m

m

P6 P7

P5

P8
P9

t1

t2

t3 t4

t5

t6

Entrada 

Salida 

OUT

PUT

Parts

121

122

123

124
7

125

126

127

128
8 121

122

123

124

125

126

127

128

7

8

121

122

123

124

125

126

127

128

7

8

121

122

123

124

125

126

127

128

7

8

4

4

4

4

121

122

123

124

125

126

127

128

8

121

122

123

124
7

125

126

127

128
8

7

123

124

121

122

127

128

125

126

Containers
Containers of

containers

INPUT

P1

P2

P6

P7
P9

P8

P3

P4

P5

P5

P6

P3

Entrada 

Salida 

Contenedores 

Contenedores 

De contenedores 
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Aplicación en planta industrial ... 

Proceso Industrial 
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Aplicación en planta industrial ...  

Ciclos simples 
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Aplicación en planta industrial ...  

Ciclos vagones 
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Aplicación en planta industrial ...  

Ciclo bandejas 
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Aplicación en planta industrial ...  

Ciclo elementos 
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Procesos Individuales 

“nº huecos en

vagón descargando”

“nº bandejas en

vagón descargando”

CINTA 1

LIBRE

COGER

BANDEJA

“ESPERAR”

FIN COGER

AVANZAR

FIN AVANZAR

DEJAR BANDEJA

FIN DEJAR

REGRESAR

A ORIGEN

FIN REGRESAR

PUENTE GRUA 2

PULMÓN

“nº bandejas

en pulmón”

“nºhuecos en

pulmón”

“nº de bandejas en

cinta 2”



AVANZAR

“ESPERAR”

“ESPERAR

DESCARGA DE

LADRILLOS”

“FIN DESCARGA

DE LADRILLOS”

MOVER BANDEJA

A PULMÓN

FIN MOVER

BANDEJA

PREPARADA

BANDEJA

PREPARADA

BANDEJA

PREPARADA

“ESPERAR”

“ESPERAR

BANDEJA”


CINTA 2

LIBRE

AVANZAR

CINTA 1

LIBRE

CINTA 2

LIBRE

e

CINTA 1

CINTA 2

CINTA 2

CINTA 1 CINTA 1

LIBRE

PULMÓN

CINTA 2

LIBRE

BANDEJA

PREPARADA

ZONA

DESCARGA

OCUPADA

PUENTE

GRUA 2
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Procesos Individuales 

PULMÓN

“nº bandejas

en pulmón”

“nºhuecos en

pulmón”
e

“nº bandejas en

cinta 4”

CINTA 3

LIBRE

MOVER BANDEJA DEL

PULMÓN A CINTA 3

“ESPERAR

BANDEJA”


“ESPERAR CARGA DE

LADRILLOS”

AVANZAR A

CINTA 4

CINTA 3

LIBRE

CINTA 4

LIBRE
•

CINTA 3

LIBRE

CINTA 4

LIBRE

“nº bandejas en

vagón cargando”

COGER

BANDEJA

“ESPERAR

BANDEJA”



FIN COGER

AVANZAR

FIN AVANZAR

DEJAR BANDEJA

FIN DEJAR

REGRESAR A

ORIGEN

FIN REGRESAR

PUENTE GRUA 1

AVANZAR

“REPOSO”

BANDEJA

PREPARADA

BANDEJA

PREPARADA

CINTA 4

CINTA3
“ESPERAR QUE

COJAN BANDEJA”

“nº huecos en

vagón cargando”

“nº ladrillos en bandeja

cargando”

n

“nº huecos en bandeja

cargando”

n

CINTA 4

LIBRE

BANDEJA

PREPARADA

ZONA CARGA

OCUPADA

CINTA 4

PUENTE

GRUA 1

CINTA 3

PULMÓN
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Procesos Individuales 

“nº ladrillos en bandeja

cargando”
“nº huecos en bandeja

cargando”

LADRILLO EN A

AVANZAR

LADRILLO EN A

“ESPERAR”

“GENERACIÓN DE

LADRILLOS”


3
TEMP

“nº de ladrillos en

cinta A” COGER

LADRILLO

“ESPERAR

LADRILLO”


FIN COGER

MOVER LADRILLO A

BANDEJA CARGANDO

FIN MOVER

REGRESAR A

ORIGEN

FIN REGRESAR

LADRILLO

EN A •
CINTA 3

 LIBRE

GALLETERA

ROBOT 1

CINTA A

CINTA A

A

CINTA 3

CINTA 3

LIBRE

ROBOT 1

GALLETERA
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Procesos Individuales 

“huecos en carro

cargando”

“ladrillos en carro

cargando”

“ladrillos en bandeja

descargando”

“huecos en bandeja

descargando”

PUESTO

1 LIBRE

COGER LADRILLO

“ESPERAR” 

FIN COGER

MOVER LADRILLO

A PUESTO 1

FIN MOVER

VOLVER A ORIGEN

FIN VOLVER

“nº ladrillos en

cinta B”

PUESTO 2

LIBRE

AVANZAR

“ESPERAR” 

PUESTO 2

LIBRE



COGER LADRILLO

“ESPERAR”

FIN COGER

MOVER LADRILLO

A VAGÓN

FIN MOVER

VOLVER A ORIGEN

FIN VOLVER

ZONA

CARGA

OCUPADA

• PUESTO 2

LIBRE

ROBOT 3

CINTA B

ROBOT 2

ROBOT 3

ROBOT 2

CINTA B

PUESTO 2

LIBRE

PUESTO 1

LIBRE

VAGÓN DE

LADRILLOS

CINTA 2

BANDEJA

PREPARADA
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Procesos Individuales 

ZONA DE

ESPERA 1

VAGÓN

CARGANDO
VAGÓN

DESCARGANDO

PUENTE

GRUA 1
PUENTE

GRUA 2

“nº bandejas en

vagón descargando”

“nº huecos en

vagón descargando”

p

p

VAGÓN DE BANDEJAS

ESPERAR

DESCARGA

AVANZAR ZONA

DESCARGA

“VAGÓN VACÍO”

AVANZAR A ZONA

ESPERA CARGA

FIN AVANZAR

ZONA CARGA

OCUPADA

AVANZAR

ZONA CARGA

ZONA DESCARGA

OCUPADA

ZONA DESCARGA

OCUPADA

“nº huecos en

zona de espera

a carga”

“nº vagones en

zona de espera

a carga”

p

“nº huecos en

vagón cargando”

“nº bandejas en

vagón cargando”

p

 ESPERAR

ZONA CARGA

“VAGÓN LLENO”

AVANZAR A SECADERO

FIN CICLO SECAD.

ZONA CARGA

OCUPADA

FIN AVANZAR

10

AVANZAR A Z.ESP.DESC.

FIN AVANZAR

3
“n de huecos en zona

de espera a descarga”

3

“n de vagones en zona

de espera a descarga”

“n de huecos en

secadero”

“n de vagones en

secadero”

CICLO DEL

SECADERO

ZONA DE

ESPERA A

DESCARGA
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Procesos Individuales 

“ladrillos en carro

cargando”

m

“huecos en zona

de espera ciclo H”

“carros en zona de

espera ciclo H”

“CARRO CARGADO”

AVANZAR ZONA DE

ESPERA CICLO H

FIN AVANZAR

“FIN ESPERAR”

CARRO SUBE A

TRANSBORDADOR 1

FIN SUBIR

AVANZAR

TRANSBORDADOR 1

FIN AVANZAR

TRANSBORDADOR 1

FIN REGRESAR

“ESPERAR EN

ORIGEN”



TRANSBORDADOR 2

FIN REGRESAR

REGRESAR

A ORIGEN

“ESPERAR EN

ORIGEN”

“CARROS EN

CICLO H”

FIN CICLO H

CARRO SUBE A

TRANSBORDADOR 2

FIN SUBIR

AVANZAR

TRANSBORDADOR 2

FIN AVANZAR

8



REGRESAR

A ORIGEN

AVANZAR HASTA ZONA

DE ESP DESCARGA

FIN AVANZAR

“huecos en carro

cargando”

m

“ESPERAR EN ZONA

DE CARGA”

AVANZAR A ZONA

DE CARGA

ZONA CARGA OCUPADA

“ladrillos en carro

descargando”

m
AVANZAR HASTA

ZONA DE DESCARGA

ZONA DESCARGA OCUPADA

“ESPERAR

DESCARGA CARRO”

ZONA DESCARGA OCUPADA

“huecos en zona de

espera a descarga”

“carros en zona de

espera a descarga”

d

VAGÓN DE LADRILLOS

d

ZONA CARGA OCUPADA

T
R

A
N

S
B

O
R

D
A

D
O

R
 1

T
R

A
N

S
B

O
R

D
A

D
O

R
 2

CARRO

CARGANDO
CARRO

DESCARGANDO

ZONA DE

ESPERA A

DESCARGA

ZONA DE

ESPERA AL

HORNO

CICLO DEL

HORNO
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Procesos Individuales 

MOVER LADRILLO

A PUESTO 4

“ladrillos en carro

descargando”

q

q

“huecos

en palet”
“ladrillos

en palet”

“nº palets

producidos”



PALET

“PALET

CARGADO”

AVANZAR ZONA

EMPAQUETADO

“ESPERAR

MIENTRAS CARGAN”

FIN AVANZAR

COGER PALET

CARGADO

FIN COGER

CARGAR  PALET

VACÍO

FIN CARGAR

REGRESAR A

ORIGEN

FIN REGRESAR

ROBOT 4

PUESTO

4 LIBRE

COGER LADRILLO

“ESPERAR” 

FIN COGER

FIN MOVER

VOLVER A

ORIGEN

FIN VOLVER

“nº ladrillos

en cinta C”

CINTA C

PUESTO 5

LIBRE

AVANZAR

“ESPERAR“ 

PUESTO 5

LIBRE

ROBOT 5



COGER LADRILLO

“ESPERAR”

FIN COGER

MOVER LADRILLO

A PALET

FIN MOVER

VOLVER A ORIGEN

FIN VOLVER

PALET•
PUESTO 5

 LIBRE

CINTA C

ROBOT 5
PUESTO

5 LIBRE

PUESTO

4 LIBRE

ROBOT 4

PALET

CARRO

DESCARGANDO
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Coordinación de los ciclos 

n
n

“ladrillos en bandeja

descargando”

“huecos en bandeja

descargando”

PUESTO

1 LIBRE

COGER LADRILLO

“ESPERAR” 

FIN COGER

MOVER LADRILLO

A PUESTO 1

FIN MOVER

VOLVER A ORIGEN

FIN VOLVER

“nº ladrillos en

cinta B”

PUESTO 2

LIBRE

AVANZAR

“ESPERAR” 

PUESTO 2

LIBRE



COGER LADRILLO

“ESPERAR”

FIN COGER

MOVER LADRILLO

A VAGÓN

FIN MOVER

VOLVER A ORIGEN

FIN VOLVER

ZONA

CARGA LIBRE
• PUESTO 2

LIBRE

q

q

“huecos

en palet”
“ladrillos

en palet”



PALET

“PALET

CARGADO”

AVANZAR ZONA

EMPAQUETADO

“ESPERAR

MIENTRAS CARGAN”

FIN AVANZAR

COGER PALET

CARGADO

FIN COGER

CARGAR  PALET

VACÍO

FIN CARGAR

REGRESAR A

ORIGEN

FIN REGRESAR

“nº palets

producidos”

ROBOT 4

PUESTO

4 LIBRE

COGER LADRILLO

“ESPERAR” 

FIN COGER

MOVER LADRILLO

A PUESTO 4

FIN MOVER

VOLVER A

ORIGEN

FIN VOLVER

“nº ladrillos

en cinta C”

CINTA C

PUESTO 5

LIBRE

AVANZAR

“ESPERAR“ 

PUESTO 5

LIBRE

ROBOT 5



COGER LADRILLO

“ESPERAR”

FIN COGER

MOVER LADRILLO

A PALET

FIN MOVER

VOLVER A ORIGEN

FIN VOLVER

PALET•
PUESTO 5

 LIBRE

“nº ladrillos en bandeja

cargando”

n

“nº huecos en bandeja

cargando”

n

LADRILLO EN A

AVANZAR

LADRILLO EN A

“ESPERAR”

“GENERACIÓN DE

LADRILLOS”


3
TEMP

“nº de ladrillos en

cinta A” COGER

LADRILLO

“ESPERAR

LADRILLO”


FIN COGER

MOVER LADRILLO A

BANDEJA CARGANDO

FIN MOVER

REGRESAR A

ORIGEN

FIN REGRESAR

LADRILLO

EN A •
CINTA 3

 LIBRE

“nº bandejas en

cinta 4”

CINTA 3

LIBRE

MOVER BANDEJA DEL

PULMÓN A CINTA 3

“ESPERAR

BANDEJA”


“ESPERAR CARGA DE

LADRILLOS”

AVANZAR A

CINTA 4

CINTA 3

LIBRE

CINTA 4

LIBRE
•

CINTA 3

LIBRE

CINTA 4

LIBRE

“nº huecos en

vagón descargando”

“nº bandejas en

vagón descargando”

CINTA 1

LIBRE

COGER

BANDEJA

“ESPERAR”

FIN COGER

AVANZAR

FIN AVANZAR

DEJAR BANDEJA

FIN DEJAR

REGRESAR

A ORIGEN

FIN REGRESAR

PUENTE GRUA 2

p

“nº bandejas en

vagón cargando”

p

PULMÓN

“nº bandejas

en pulmón”

“nºhuecos en

pulmón”

“nº de bandejas en

cinta 2”



AVANZAR

“ESPERAR”

“ESPERAR

DESCARGA DE

LADRILLOS”

“FIN DESCARGA

DE LADRILLOS”

MOVER BANDEJA

A PULMÓN

FIN MOVER

BANDEJA

PREPARADA

BANDEJA

PREPARADA

BANDEJA

PREPARADA

“ESPERAR”

“ESPERAR

BANDEJA”


CINTA 2

LIBRE

AVANZAR

CINTA 1

LIBRE

CINTA 2

LIBRE

h

COGER

BANDEJA

“ESPERAR

BANDEJA”



FIN COGER

AVANZAR

FIN AVANZAR

DEJAR BANDEJA

FIN DEJAR

REGRESAR A

ORIGEN

FIN REGRESAR

PUENTE GRUA 1

AVANZAR

“REPOSO”

BANDEJA

PREPARADA

BANDEJA

PREPARADA

CINTA 4

“ladrillos en carro

descargando”

“huecos en carro

cargando”

m

VAGÓN DE LADRILLOS

CINTA 1

CINTA 2

CINTA3

GALLETERA

ROBOT 1

CINTA A

ROBOT 3

CINTA B

ROBOT 2

“ESPERAR QUE

COJAN BANDEJA”

“ladrillos en carro

cargando”

m

“huecos en zona

de espera ciclo H”

“carros en zona de

espera ciclo H”

“CARRO CARGADO”

AVANZAR ZONA DE

ESPERA CICLO H

FIN AVANZAR

“FIN ESPERAR”

CARRO SUBE A

TRANSBORDADOR 1

FIN SUBIR

AVANZAR

TRANSBORDADOR 1

FIN AVANZAR

TRANSBORDADOR 1

FIN REGRESAR

“ESPERAR EN

ORIGEN”



TRANSBORDADOR 2

FIN REGRESAR

REGRESAR

A ORIGEN

“ESPERAR EN

ORIGEN”

“CARROS EN

CICLO H”

FIN CICLO H

CARRO SUBE A

TRANSBORDADOR 2

FIN SUBIR

AVANZAR

TRANSBORDADOR 2

FIN AVANZAR

8



REGRESAR

A ORIGEN

AVANZAR HASTA ZONA

DE ESP DESCARGA

FIN AVANZAR

“ESPERAR EN ZONA

DE CARGA”

AVANZAR A ZONA

DE CARGA

ZONA CARGA OCUPADA

m

AVANZAR HASTA

ZONA DE DESCARGA

ZONA DESCARGA OCUPADA

“ESPERAR

DESCARGA CARRO”

ZONA DESCARGA OCUPADA

“huecos en zona de

espera a descarga”

“carros en zona de

espera a descarga”

r

i

“nº huecos en

zona de espera

a carga”

“n de huecos en zona

de espera a descarga”

“n de huecos en

secadero”

p

p

VAGÓN DE BANDEJAS

“ESPERAR

DESCARGA”

AVANZAR ZONA

DESCARGA

“VAGÓN VACÍO”

AVANZAR A ZONA

ESPERA CARGA

FIN AVANZAR

ZONA CARGA

OCUPADA

AVANZAR

ZONA CARGA

ZONA DESCARGA

OCUPADA

ZONA DESCARGA

OCUPADA

“nº vagones en

zona de espera

a carga”

 ESPERAR

ZONA CARGA

“VAGÓN LLENO”

AVANZAR A SECADERO

FIN CICLO SECAD.

ZONA CARGA

OCUPADA

FIN AVANZAR

e

AVANZAR A Z.ESP.DESC.

FIN AVANZAR

c

a

“n de vagones en zona

de espera a descarga”

“n de vagones en

secadero”

“nº huecos en

vagón cargando”

ZONA CARGA OCUPADA

j

k

s
g

f

d

b
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n
n

“ladrillos en bandeja

descargando”

“huecos en bandeja

descargando”

PUESTO

1 LIBRE

COGER LADRILLO

“ESPERAR” 

FIN COGER

MOVER LADRILLO

A PUESTO 1

FIN MOVER

VOLVER A ORIGEN

FIN VOLVER

“nº ladrillos en

cinta B”

PUESTO 2

LIBRE

AVANZAR

“ESPERAR” 

PUESTO 2

LIBRE



COGER LADRILLO

“ESPERAR”

FIN COGER

MOVER LADRILLO

A VAGÓN

FIN MOVER

VOLVER A ORIGEN

FIN VOLVER

ZONA

CARGA LIBRE
• PUESTO 2

LIBRE

q

q

“huecos

en palet”
“ladrillos

en palet”



PALET

“PALET

CARGADO”

AVANZAR ZONA

EMPAQUETADO

“ESPERAR

MIENTRAS CARGAN”

FIN AVANZAR

COGER PALET

CARGADO

FIN COGER

CARGAR  PALET

VACÍO

FIN CARGAR

REGRESAR A

ORIGEN

FIN REGRESAR

“nº palets

producidos”

ROBOT 4

PUESTO

4 LIBRE

COGER LADRILLO

“ESPERAR” 

FIN COGER

MOVER LADRILLO

A PUESTO 4

FIN MOVER

VOLVER A

ORIGEN

FIN VOLVER

“nº ladrillos

en cinta C”

CINTA C

PUESTO 5

LIBRE

AVANZAR

“ESPERAR“ 

PUESTO 5

LIBRE

ROBOT 5



COGER LADRILLO

“ESPERAR”

FIN COGER

MOVER LADRILLO

A PALET

FIN MOVER

VOLVER A ORIGEN

FIN VOLVER

PALET•
PUESTO 5

 LIBRE

“nº ladrillos en bandeja

cargando”

n

“nº huecos en bandeja

cargando”

n

LADRILLO EN A

AVANZAR

LADRILLO EN A

“ESPERAR”

“GENERACIÓN DE

LADRILLOS”


3
TEMP

“nº de ladrillos en

cinta A” COGER

LADRILLO

“ESPERAR

LADRILLO”


FIN COGER

MOVER LADRILLO A

BANDEJA CARGANDO

FIN MOVER

REGRESAR A

ORIGEN

FIN REGRESAR

LADRILLO

EN A •
CINTA 3

 LIBRE

“nº bandejas en

cinta 4”

CINTA 3

LIBRE

MOVER BANDEJA DEL

PULMÓN A CINTA 3

“ESPERAR

BANDEJA”


“ESPERAR CARGA DE

LADRILLOS”

AVANZAR A

CINTA 4

CINTA 3

LIBRE

CINTA 4

LIBRE
•

CINTA 3

LIBRE

CINTA 4

LIBRE

“nº huecos en

vagón descargando”

“nº bandejas en

vagón descargando”

CINTA 1

LIBRE

COGER

BANDEJA

“ESPERAR”

FIN COGER

AVANZAR

FIN AVANZAR

DEJAR BANDEJA

FIN DEJAR

REGRESAR

A ORIGEN

FIN REGRESAR

PUENTE GRUA 2

p

“nº bandejas en

vagón cargando”

p

PULMÓN

“nº bandejas

en pulmón”

“nºhuecos en

pulmón”

“nº de bandejas en

cinta 2”



AVANZAR

“ESPERAR”

“ESPERAR

DESCARGA DE

LADRILLOS”

“FIN DESCARGA

DE LADRILLOS”

MOVER BANDEJA

A PULMÓN

FIN MOVER

BANDEJA

PREPARADA

BANDEJA

PREPARADA

BANDEJA

PREPARADA

“ESPERAR”

“ESPERAR

BANDEJA”


CINTA 2

LIBRE

AVANZAR

CINTA 1

LIBRE

CINTA 2

LIBRE

h

COGER

BANDEJA

“ESPERAR

BANDEJA”



FIN COGER

AVANZAR

FIN AVANZAR

DEJAR BANDEJA

FIN DEJAR

REGRESAR A

ORIGEN

FIN REGRESAR

PUENTE GRUA 1

AVANZAR

“REPOSO”

BANDEJA

PREPARADA

BANDEJA

PREPARADA

CINTA 4

“ladrillos en carro

descargando”

“huecos en carro

cargando”

m

VAGÓN DE LADRILLOS

CINTA 1

CINTA 2

CINTA3

GALLETERA

ROBOT 1

CINTA A

ROBOT 3

CINTA B

ROBOT 2

“ESPERAR QUE

COJAN BANDEJA”

“ladrillos en carro

cargando”

m

“huecos en zona

de espera ciclo H”

“carros en zona de

espera ciclo H”

“CARRO CARGADO”

AVANZAR ZONA DE

ESPERA CICLO H

FIN AVANZAR

“FIN ESPERAR”

CARRO SUBE A

TRANSBORDADOR 1

FIN SUBIR

AVANZAR

TRANSBORDADOR 1

FIN AVANZAR

TRANSBORDADOR 1

FIN REGRESAR

“ESPERAR EN

ORIGEN”



TRANSBORDADOR 2

FIN REGRESAR

REGRESAR

A ORIGEN

“ESPERAR EN

ORIGEN”

“CARROS EN

CICLO H”

FIN CICLO H

CARRO SUBE A

TRANSBORDADOR 2

FIN SUBIR

AVANZAR

TRANSBORDADOR 2

FIN AVANZAR

8



REGRESAR

A ORIGEN

AVANZAR HASTA ZONA

DE ESP DESCARGA

FIN AVANZAR

“ESPERAR EN ZONA

DE CARGA”

AVANZAR A ZONA

DE CARGA

ZONA CARGA OCUPADA

m

AVANZAR HASTA

ZONA DE DESCARGA

ZONA DESCARGA OCUPADA

“ESPERAR

DESCARGA CARRO”

ZONA DESCARGA OCUPADA

“huecos en zona de

espera a descarga”

“carros en zona de

espera a descarga”

r

i

“nº huecos en

zona de espera

a carga”

“n de huecos en zona

de espera a descarga”

“n de huecos en

secadero”

p

p

VAGÓN DE BANDEJAS

“ESPERAR

DESCARGA”

AVANZAR ZONA

DESCARGA

“VAGÓN VACÍO”

AVANZAR A ZONA

ESPERA CARGA

FIN AVANZAR

ZONA CARGA

OCUPADA

AVANZAR

ZONA CARGA

ZONA DESCARGA

OCUPADA

ZONA DESCARGA

OCUPADA

“nº vagones en

zona de espera

a carga”

 ESPERAR

ZONA CARGA

“VAGÓN LLENO”

AVANZAR A SECADERO

FIN CICLO SECAD.

ZONA CARGA

OCUPADA

FIN AVANZAR

e

AVANZAR A Z.ESP.DESC.

FIN AVANZAR

c

a

“n de vagones en zona

de espera a descarga”

“n de vagones en

secadero”

“nº huecos en

vagón cargando”

ZONA CARGA OCUPADA

j

k

s
g

f

d

b

RdP2.pdf
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Simulación de la producción 

Estudio de

Redes de Petri

Comunicación

PC < > PLC

Estudio

código máquina

CQM1

Edición RdP

- Parámetros

- Eventos

- Lug. Binarios

- ...

Transformación

RdP

- Transmisión

- Monitorización

- Ejecución

Transferencia

RdP

Programa

principal

ANÁLISIS Y APLICACIÓN INFORMÁTICA

PARA IMPLEMENTACIÓN SOBRE PLC

DE SISTEMAS AUTOMÁTICOS DESARROLLADOS

CON HERRAMIENTAS DE ALTO NIVEL
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Aportaciones: 

La fábrica virtual 
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