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LLENADO DE ENVASES

Se desean llenar tres tipos de envases (E1, E2 y E3) con diferentes mezclas obtenidas a partir de tres
liquidos distintos (L1, L2 y L3). Los liquidos estan contenidos en tres depdsitos y la salida de cada liquido
se controla con una electrovalvula. Los compuestos se obtienen controlando el tiempo que esta abierta

cada una de las valvulas:
QO Envase E1: quince segundos de liquido L1.
Q Envase E2: diez segundos de L1 y doce segundos de L2.
O Envase E3: siete segundos de L3, trece segundos de L2 y cinco segundos de L1.

.

Cilindro A

Sensor recogido: a0
Sensor extendido :a1

Sensor de posicion (SPos)

Plataforma movil

Sensor: SPlat \

Cinta C2

Cinta C1 (doble sentido)
/Sensor entrada: SEntradaC1

Cilindro B

Sensor recogido: b0
Sensor intermedio:b1

Sensor extendido: b2 .
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Cilindro A

Sensor recogido: a0
Sensor extendido :a1

Sensor de posicion (SPos)

Plataforma movil

Sensor: SPlat \

Cinta C2

N

Cinta C1 (doble sentido)
/Sensorenlrada: SEntradaC1

Cilindro B

Sensor recogido: b0
Sensor intermedio:b1

Sensor extendido: b2
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Sensores y Actuadores:
O Una cinta transportadora C1 por la que llegan los envases.

= La cinta transportadora puede funcionar en dos sentidos por lo que dispone de dos
sefales de control MC1_dentro, MC1_fuera.

= Un sensor de entrada SEntradaCl1.

= Un sensor de posicion SPos que indica si el envase estd bien situado, es decir, con el
hueco hacia arriba.

O Una cinta transportadora C2 por la que los envases salen del sistema que dispone de un motor de
arrastre que se activa mediante la sefial MC2_marcha.

Q Un cilindro B de tres posiciones que impulsa una plataforma mavil encargada de situar cada uno de
los contenedores en la posicidon correcta en cada momento. Esta controlado por las senales B+, B-.
Dispone de tres finales de carrera b0, b1, b2 que indica la posicién del cilindro.

O Un sensor que indica que el envase esta sobre la plataforma SPlat.

Q Tres depodsitos con los liquidos a introducir en los contenedores. Cada uno de ellos dispone de una
valvula monoestable V1, V2 y V3 que al activarse deja caer el liquido sobre los envases.

Q Un cilindro A de simple efecto que se encarga de evacuar cada uno de los envases cuando est3
completo. Esta controlado con la sefial A+. Dispone de dos finales de carrera a0 y al que indican si
el cilindro se encuentra extendido o recogido.

Q Varios pulsadores: Marcha y Paro para arrancar y parar el proceso, Emergencia y Rearme.
QO Una luz que nos indicara que se ha producido una emergencia. Esta luz se activara con la sefial Rojo.
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Descripcion del proceso:

= |nicialmente el sistema se encuentra sin envases, los depdsitos llenos y los cilindros pueden estar en
cualquier posicion.

= Cuando se dé el pulsador de Marcha y una vez que los cilindros se encuentren en sus posiciones
iniciales, se pondra en marcha la cinta C1. El primer envase en llegar sera el E3, a continuacién el E2 y
finalmente el E1.

= Los envases entran en la cinta C1 y son detectados por el sensor de entrada SentradaC1. Trascurridos
tres segundos desde el momento en que se detecta el envase, la cinta deberd pararse durante dos
segundos, tiempo necesario para detectar si el envase esta bien situado. Si el envase esta bien situado
(SPos=1) la cinta se pondra en marcha de nuevo hasta que se deposite el envase sobre la plataforma.
Si el envase no esta bien situado (SPos=0) se debera sacar del sistema por la entrada.

= Cuando llegue el envase E3 por la cinta C1 y se deposite en la plataforma, el cilindro B se movera una
posicidon para colocar el envase bajo el depdsito L2 y esperara hasta que llegue el envase E2. En ese
momento el cilindro B volvera a moverse una posicion para situar el envase E3 bajo el depodsito L3 y
dejar asi espacio para el ultimo envase.
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= Una vez que cada envase esté situado debajo del depdsito adecuado, se abriran todas las valvulas a la
vez, cada una de ellas durante el tiempo prefijado. Cuando se hayan cerrado todas las valvulas, se
expulsara el envase E1 del sistema mediante el cilindro A y se recogera el cilindro B hasta la posicion
central para situar los envases E2 y E3 bajo los depdsitos L1 y L2 respectivamente. La operacidn se
repetira hasta que todos los envases estén fuera del sistema con la mezcla adecuada.

= La cinta C2 se pondrd en marcha cada vez que se deposite un envase sobre ella y funcionara durante 5
segundos, tiempo necesario para sacar el envase del sistema.

= Cuando se dé al interruptor de Paro, se terminara con el ultimo lote y no entraran mas envases (se
parara la cinta C1) . Una vez que salga el ultimo envase, el proceso debera detenerse.

= Si se activa la seta de emergencia Emergencia, el sistema se detendra en seco, y una luz roja debera
parpadear con una cadencia de 1sg. Al desaparecer la emergencia, el sistema no funcionara de nuevo
hasta que no se rearme (Rearme).
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X3 X17 X18 X13 . 7
Y Y Solucién 1
@— Inicio
+ TMarcha |H InicioEntrada |
1 I solCondini ProdNorm . ContEnvases=3 + ParoFC (* ContEnvases=3 significa que la plataforma estd llena, por
. ContEnvases=3 . ContEnvases=0 lo que hay que dejar de meter envases hasta que se vacie*)
FinCondini +(* Se ha solicitado paro a Fin de Ciclo y se deben seguir
Inondini metiendo envases hasta 3, si se ha metido ya alguno !=0%)
2 I ProdNorm | 13 H MC1_Dentro
+ TParo
3 — ParoFC == SEntradaC1 ParoFC . SEntradaC1 .ContEnvases=0 (* i se solicita el Paro a Fin de Ciclo y no
se ha metido ningun envase se para*)
InicioLLenado . ContEnvases 14 MC1_Dentro
=0 . InicioCinta2 —|: X11
T1=3s
X0 - T1/X14/3s >$2
X12 15— T1=2s 80/ InicioCinta2
Y
. ] mm T2/X15/2s .
_ InicioCondIni al. (ProdNorm + ParoFC)
16 - L =
SolCondiIni 81 MC2_marcha T6=5sg
) + T6/81/5sg
I mm Spos. Splat.a0. (b0 + b1+ b2) (*La posicion de la Spos 89
4 — BMenos plataforma preparada*)
MC1_Fuera B
b0 | 17 MC1_Dentro =1
JSEntradaC1
12 FinCondlni ContEnvases++ X80
—|: == Splat X11
ContEnvases=0 pia
SolCondini X11
X10
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— Inicio

TMarcha

— SolCondIni

FinCondIni

— ProdNorm

TParo

— ParoFC

InicioLLenado . ContEnvases
=0 . InicioCinta2

s e~ - e KE

X63 X62 X59
— InicioEntrada
+ MeterEnvase

59 — MC1_dentro

-I- SEntradaC1

64 — T1=3sg — MC1_dentro

+ T1/4/3sg

x
N

— InicioCondIni

SolCondIni

b0
I
— BMenos

b0
12 —|: FinCondIni
ContEnvases=0

SolCondIni

ek

65 — T1=2sg

== SPos . T1/33/2sg .
Splat. (b0 + b1 + b2)

63 — MC1_dentro

i SPlat

X31

* SPos . T1/33/2sg

ParoFC . SEntrada.  (* Se ha dado al paro y atin no
EsperaPrimerEnvase hay ningin envase metido *)

X31

Solucion 2

X82
62 — MC1_fuera Y
t LSEntradaC1 — InicioCinta2
+ al. (ProdNorm + ParoFC)
X31
81 — MC2_marcha — T6=5sg

+ T6/81/5sg
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X74 X78

ParoFC . InicioEntrada

X77

(*E3%)

(*E2%) (*E1%)

(* Hasta que el cilindro A no retroceda no se mueve
la plataforma, para evitar que puedan chocarse*)

(*E2%)

T2/X68/13sg

Al (*E3¥)

X77
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LLENADO DE ENVASES

X103
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Emergencia

-H

101 — F/GSecPrincipal>{ },F/GCinta1>{
}, F/GLiquido>{}, F/GCinta2>{ }

102 — Rojo — T7=1sg

Se apagan todos los grafects
de/ modo automdtico

mm T7/22/1sg . (Emergencia
+ Emergencia . Rearme)

103— T8=1sg

+ Emergencia . Rearme)

mm T8/23/1sg . (Emergencia == Emergencia . Rearme

X102

== Emergencia . Rearme

F/GSecPrincipal>{X0 },F/GCinta1>{
X30}, F/GLiquido>{X40 }, F/
GCilindroA>{ X90}, F/GCinta2>{ X80}
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