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LLENADO DE BOTES DE PINTURA

Automatizacion del proceso de llenado de botes de pintura.

El proceso arrancara al accionar el pulsador de marcha. Si inicialmente hay algun bote sobre la cinta, éste
deberd ser retirado antes de comenzar con el ciclo de produccion.

La presencia de un bote en el sistema es detectada por el final de carrera FCO. En ese momento se debe
arrancar la cinta en sentido horario (CD) y mantenerla en funcionamiento hasta que el bote llegue a la
posicion FC2. Una vez parada la cinta se debe llenar el recipiente mediante la apertura de la valvula
biestable V1 (V1mas) durante 2seg.

A continuacidn, se arrancara la cinta en sentido antihorario (Cl) hasta que el recipiente llegue a FC1,
guedando parada en dicha posicion durante 5seg. para el cierre y etiqguetado del recipiente. Finalizada esta
operacién se arrancara la cinta hasta la posicion inicial en la que se descarga el recipiente y se espera a la
ejecucion de un nuevo ciclo.

@ Marcha
Cuando se accione el Paro del sistema, se

terminara de llenar el bote en curso y no
se trataran mas botes.

@ Paro
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Nota: el tiempo mdximo que tarda un bote en
ser trasladado desde la posicion FC2 a FCO es
inferior a 3seg.
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TEMPORIZADORES

Accidon Temporizada: Es un caso particular de las acciones condicionales. El tiempo interviene como
condicion logica.
Se expresa mediante la notacion:

t/i/q — TxX/Xi/t

donde
“t”:. indicador de temporizacidon — Tx identificacion del temporizador

uz,

i”: numero de etapa; determina el origen de tiempos — Xi
“q”: duracion de la temporizacién — t

“u_ 7”7

Esta notacion toma el valor ldgico 1 cuando transcurren “q” segundos después de la ultima activacion de la etapa

{a:n
I .

Uso de Temporizadores 11 T1=10sg.
1. Inicializar = Asignar un valor inicial al m= | T1/X11/10sg.
temporizador (al configurarlo).
2. Arrancar la temporizacién 12 Accion B
3. Consultar = si ha finalizado la temporizacion |
para evolucionar o el valor para decidir en base Accién B si han transcurrido 10sg.
a éste. desde la activacién de la etapa 11
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LLENADO DE BOTES DE PINTURA 20— InicioTratBotes

L ProdNorm . TFCO  (* Cada vez que se coloca un nuevo recipiente el sensor FCO
pasa de 0 a 1, es decir, se produce un flanco ascendente*)

21 CD (* Movimiento de la
cinta hacia la Derecha *)

— Inicio

wmm FC2 (* Deteccion de Bote

T™Marcha (* SolModoAuto:=TMarcha*) "
en la posicion FC2*)

© =~ - o X

— SolCondIni
22— Vimas |4 T1=2sg (* V1 es una vdlvula biestable por lo que dispone de
FinCondIni  (* Cinta vacia*) dos sefiales para su control. Vimas abre la vdlvula*)
T1/2/2sg  (* Tiempo de apertura de la
— ProdNormal -
vdlvula para el llenado del bote*)
TParo
23 V1menos (* Cierre de la vélvula *)
— ParoFC —|: .
Ci (* Movimiento de la cinta
X20  (* FinProces:=X20*) hacia la Izquierda *)

mm FC1 (* Deteccién de Bote

X0 "y .
X13 en la posicion FC1*)
Y 24 — PRobot — T2=5sg (* PRobot es una sefial que se lanza al Robot para
que ejecute el programa de cierre y etiquetado*)
L SolCondini X12 wm T2/4/5sg (* Tiempo necesarip para el cierre

T y etiquetado del recipiente *)

25 — Ci (* Movimiento de la cinta
11 T1=3seg (* El tiempo mdéximo que tarda un bote en ser hacia la Izquierda *)

trasladado desde la posicion FC2 a FCO es de 3seg. *)

wmm FCO (* Deteccion de Bote

Cl en la posicion FCO*)
X20
mm T1/X11/3seg . FCO (*Si transcurridos 3seg no se detecta un mm FCO (* Antes de finalizar los 3 seg. se ha detectado
bote, se sabe que la cinta estd vacia*) un bote de pintura en la posicién de entrada*)
13 — FinCondIni 12 (* Etapa de espera hasta
que se quite el bote *)
SolCondlIni

== FCO
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LLENADO DE BOTES DE PINTURA

A\Flanco ascendente - paso de 0 a 1 — Deteccidon de una nueva pieza en una posicion

X25 .z X126 .
N Solucion 1 Y Solucion 2
20| InicioTratBotes
ProdNorm @ (* Cada vez que se coloca un nuevo recipiente el sensor FCO + ProdNorm
pasa de 0 a 1, es decir, se produce un flanco ascendente*)
1211 CD
21 CD
+ FC2
+ FC2
122— V1mas [ T1=2sg
21— Vimas [ T1=2sg
+ T1/2/2sg
+ T1/2/2sg
123 V1menos
23 V1menos —|:
—|: Ci
Ci
FC1
FC1
124— PRobot — T2=5sg
24 — PRobot — T2=5sg
T2/4/5sg
+ T2/4/5sg
125 1— Ci
25 — Ci
FCO
(* Etapa de espera hasta
X20 que se quite el recipiente*)

X120
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