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LINEA DE PINTADO

Sensores y Actuadores:

= Una cinta transportadora que funciona de la siguiente manera:
Q Para iniciar su funcionamiento se debe activar la senal MarchaCinta. Una vez en
funcionamiento no serd necesario mantener activa esta senal.

Q Para detener la cinta se activa la senal ParoCinta.

O Elsensor mc se activa al funcionar la cinta.
= Seis células fotoeléctricas (fi, f1, f2, f3, f4, ff).

= Cuatro puestos de tratamiento en los que se realiza el pintado de las piezas:

O Un puesto donde se da la base (P1), otro para el pintado (P2), un tercero para el dibujo (P3) y
por ultimo otro para el secado (P4). Las acciones a realizar en cada puesto se indicaran
mediante la activacion de las salidas: P1_Base, P2_Color, P3_Dibujo, P4_Secado
respectivamente.

O Un puesto solo debera estar activado o realizando operaciones si tiene pieza, es decir,
mientras esté activada la fotocélula correspondiente al puesto. Asi, en el puesto Base, se dara
la base (P1_Base ) mientras esté activada la fotocélula f1.

= Un panel de operacién que dispone de pulsador de marcha (Marcha) y un pulsador de paro (Paro)
normalmente abiertos, una seta de emergencia (Emergencia) normalmente cerrada, un pulsador
de rearme normalmente abierto (Rearme).
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LINEA DE PINTADO

Descripcion del proceso:

Inicialmente el sistema esta vacio, es decir, no hay piezas sobre la linea.

Tras dar al pulsador de Marcha y detectar una pieza a la entrada de la cinta transportadora (fi=1),
ésta debera ser activada y la pieza y las que vayan entrando al sistema pasaran sucesivamente por
los puestos P1, P2, P3 y P4. En cada uno de los puestos se realizaran las operaciones oportunas
sobre las piezas. La cinta transportadora se detendra cuando una vez dado al pulsador de Paro, no
guede ninguna pieza en la linea.

La parada de Emergencia se activa mediante una seta de emergencia situada en el pupitre de
control. Si se activa la emergencia, todo el sistema se detendra inmediatamente, se encendera una
luz roja y sonara una sirena durante cinco segundos, transcurridos los cuales permanecera sélo la
luz roja. Si al darse la emergencia la cinta esta en marcha, ésta se detendra inmediatamente. Al
desenclavar la seta de emergencia, la linea no quedara dispuesta para volver a arrancar de nuevo
hasta que no se rearme con el pulsador de Rearme.

Consideraciones:

La llegada de piezas no es continua; asi, podra haber sobre la cinta una, dos, tres, cuatro o ninguna
pieza. f1.

Una pieza puede encontrarse entre dos células fotoeléctricas y no detectarse. Considerar el uso de
un contador de piezas en cinta o tiempo maximo que una pieza puede estar entre dos puestos.
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Metodologia MeiA,

- FASE VI: PRODUCCION NORMAL
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FASE |: SECUENCIA PRINCIPAL — MODO AUTOMATICO

@ Organizacion del arranque y parada del Modo Automatico

En esta fase se establece la secuencia principal del sistema, que organiza tanto el
arranque del sistema en modo automatico como la parada programada del mismo,
generando las senales de mando que informan a produccion normal sobre el estado
del sistema en cada momento.
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Fase | - SECUENCIA PRINCIPAL — MODO AUTOMATICO

1.- Establecer COMO se pone
en marcha el sistema (QUE- %
QUIEN)
«“cSe necesita llevara Inicializacién de la
sistema a una situacidn . Paso 2
conocida? Parte Operativa —_—>
NO I !
!
< ¢Se necesita realiz Marcha de
una tarea previa? Preparacion %Paso 3
NO 1
-
I
: >
———3| PRODUCCION
. NORMAL
4.- Establecer COMO se Paso 4
detiene el sistema (QUE- —>
QUIEN)
5.- Identificar QUE marca el Paso 5
ntificar Q < BELLAN
final del proceso.
Marcha de Paso 6
_

Finalizacion

Solicitud de Funcionamiento Modo Automatico: Establecer la forma de activar o
poner en marcha el sistema en modo automatico

Inicializacién Parte Operativa - Condiciones Iniciales y de Seguridad : Identificar
la situacion de partida conocida y segura en la que debe estar el sistema cuando
se solicita su funcionamiento automatico, asi como los pasos para alcanzar dicha
situacion.

Marcha de Preparacion: Analizar la necesidad de realizar determinadas tareas
para preparar el sistema antes de comenzar la produccion.

Solicitud de Paro a Fin de Ciclo: Determinar la forma de solicitar que se detenga
el sistema cuando estd en produccion normal.

Fin de Proceso: Analizar cuando se da por finalizado el proceso e identificar las
sefiales que lo indican.

Marcha de Finalizacion: Analizar la necesidad de realizar determinadas acciones
al finalizar la produccion.
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X6

Inicio (* Inicio - Estado Inicial *)

SolModoAuto  (* Solicitud de funcionamiento modo Automdtico
: Pulsador de Marcha, Start, Auto/Man ...*)

N
SolCondIni | (* Inicializacién Parte Operativa, Solicitud de SECUENCIA PRINCIPAL
o Condiciones Iniciales - Estado de Evaluacion

de Condiciones Iniciales y de Seguridad *) X2
mm FinCondIni  (* Fin de Condiciones Iniciales: Y
Sistema en Posicion Inicial*) 0 Inicio

)
SolMarchaPre | (* Solicitud de Marcha de Preparacién -
= Estado de Marcha de Preparacion *) TMarCh a

mm FinMarchaPre (*Fin Marcha de Preparacién: Equipos preparados
para comenzar el funcionamiento automdtico*) 1 ProdNorm

|:3:|— ProdNorm | (*El Proceso puede comenzar la Produccién
Normal -Estado de Produccién Normal *) TParo

mm  SolParoFC  (* Solicitud de Paro a Fin de Ciclo: Pulsador
de Paro, Stop, Fin Ciclo, fallo ...*) 2 ParoFC

|:4:|— ParoFC (* Paro a Fin de Ciclo Solicitado - InicioCintaPuestos

Estado de Paro a Fin de Ciclo *)

mm FinProces (* Fin de Proceso: informacién de los grafcets
N de Produccién Normal, del proceso, ... *) XO

SolMarchaFin | (* Solicitud de Marcha de Finalizacion - Estado de
Marcha de Finalizacion del Sistema de Control*)

mm FinMarchaFin  (* Fin Marcha Finalizacién: El proceso esta detenido
y preparado para ponerse en marcha de nuevo*)

Fin
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X2 X41
@H — Solucién 1
i . (ProdNorm + ParoFC)

TMarcha

1 — ProdNorm

| 41 H Piezas ++
=1

== TParo

InicioCintaPuestos | X40 X50

m ProdNorm . fi  (* En cuanto se detecta una pieza -
fi- se pone en marcha el sistema*)

E1 MarchaCinta (* Se activa la sefial (MarchaCinta) para la puesta

en marcha de la cinta, hasta que se activa el sensor
(mc) que indica que la cinta estd en marcha*)

2 — ParoFC

InicioCintaPuestos

X26
L X28 X30 X32
& L | L
ParoFC . Piezas=0

f2 ParoFC . Piezas=0 f3 ParoFC . Piezas=0 4 ParoFC . Piezas=0

X22

X24 X25

X23

ParoCinta (* Se activa la sefial (ParoCinta) para parar la
cinta, hasta que se desactiva el sensor (mc) *)

X20
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X2 . 7
Y Solucién 2
@ — Inicio
TMarcha X31 X
T : :
1 t—{ ProdNorm —! InicioBase —! InicioColor
+ TParo + (ProdNorm + ParoFC) . f1 + (ProdNorm + ParoFC) . f2
X23 2 — ParoFC 31 — P1_Base 41— P2_Color
Y _ _
_ InicioCinta InicioCinta f1 f2
ProdNorm . fi X0 X30 X40
21 — MarchaCinta (* Se mantiene activa la sefial MarchaCinta
para la puesta en marcha de la cinta*) X51 X3
=m MC (*Alactivarse el sensor (mc) indica Y . Y .
que la cinta estd en marcha*) —| InicioDibujo | InicioSecado
22 + (ProdNorm + ParoFC) . f3 + (ProdNorm + ParoFC) . f4
ParoFC .fi.f1. 2 .3. % . f X5 51 — P3_Dibujo 3 — P4_Secado
I i % t %
4 — T1=3sg (* Para asegurar que no quedan piezas X50 X60
entre puestos se espera un tiempo t*)
T T1/X23/3sg . fi . f1.2 . f3.f4 . ff + T1/X23/3sg . (fi + f1 + f2 + f3 + f4 + ff)
23 —{ ParoCinta (* Se mantiene activa la sefial 5 (* Se espera hasta
ParoCinta para la parada de la cinta*) que salga la pieza *)
mc (* Al desactivarse el sensor (mc) Jff
indica que la cinta estd parada*)
X4 .
X20 MEIA. [11]
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— Inicio

TMarcha

— ProdNorm

TParo

it el e O

— ParoFC

InicioCintaPuestos

>
o

Solucion 3

X23
Y
— InicioCintaPuestos

ProdNorm . fi

Piezas=0

—[ MarchaCinta

f1
|

f2
|

f3
|

f4
|

X51
Y
+ Uff (ProdNorm + ParoFC)
51 — Piezas --
=1
X50

22

— P1_Base

— P2_Color

P3_Dibujo

P4_Secado

23

— ParoCinta

ParoFC . Piezas=0

X20

mc

Ti . (ProdNorm + ParoFC)

41 — Piezas ++
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sl

— InicioEmergencia

J- Emergencia

47 —|| F/GSecPrincipal>{}, F/GCondIni>{}, F/ 48 LRoja | Sirena
GMarchaPre>{}, F/GLLenadoBase>{}, F .... —|:

TEmergencia=5seg

1

= H

TEmergencia/X48/5seg

7 — LRoja

-|- Emergencia . Rearme

8 F/GSecPrincipal>{X0}, F/GCondIni>{X10}, F/
GMarchaPre>{X20}, F/GLLenadoBase>{X30}, F ....

Inicio

X45
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AMPLIACION I: LINEA DE PINTADO

Ampliacion (I):

Inicialmente se puede encontrar alguna pieza en la linea. En tal caso, se deberan sacar
de la cinta sin realizar ninguna operacion sobre ellas. Una vez que la cinta se encuentre

vacia, se podra funcionar de forma normal.

Para saber si hay alguna pieza sobre la cinta en el momento inicial, ésta se mantendrd
en marcha durante 3 segundos, vy si no se detecta pieza en ninguna fotocélula, indicara
gue esta vacia.

Consideraciones:
Una pieza puede encontrarse entre dos células fotoeléctricas y no detectarse.
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Inicio

(* Inicio - Estado Inicial *)

SolModoAuto

(* Solicitud de funcionamiento modo Automdtico
: Pulsador de Marcha, Start, Auto/Man ...*)

SolCondlIni

* Inicializacion Parte Operativa, Solicitud de

m= FinCondlni

S% SolMarchaPre
-

== FinMarchaPre

Condiciones Iniciales - Estado de Evaluacion
de Condiciones Iniciales y de Seguridad *)

(* Fin de Condiciones Iniciales:
Sistema en Posicin Inicial*)

(* Solicitud de Marcha de Preparacion -
Estado de Marcha de Preparacién *)

(*Fin Marcha de Preparacion: Equipos preparados
para comenzar el funcionamiento automdtico*)

|:3:|— ProdNorm | (*El Proceso puede comenzar la Produccion
Normal -Estado de Produccién Normal *)
mm  SolParoFC  (* Solicitud de Paro a Fin de Ciclo: Pulsador

de Paro, Stop, Fin Ciclo, fallo ...*)

Dy

ParoFC

(* Paro a Fin de Ciclo Solicitado -

== FinProces

SolMarchaFin

mm FinMarchaFin

Estado de Paro a Fin de Ciclo *)

(* Fin de Proceso: informacion de los grafcets
de Produccién Normal, del proceso, ...*)

(* Solicitud de Marcha de Finalizacion - Estado de
Marcha de Finalizacion del Sistema de Control*)

(* Fin Marcha Finalizacion: El proceso esta detenido
y preparado para ponerse en marcha de nuevo*)

Fin

— Inicio

TMarcha

\

— SolCondIni
FinCondini \
—— ProdNorm

TParo

— ParoFC

InicioCintaPuestos

>
o

x
o

CONDICIONES INICIALES Y DE SEGURIDAD

Ha

o H S e

SolCondini = (* Solicitud de
Condiciones Iniciales *)

11 1 Acciones necesarias para llevar el proceso a una
situacion de partida conocida y segura segun las
condiciones iniciales y de seguridad especificadas

== Condiciones Iniciales y de

Seguridad Completadas
12 — FinCondIni | (* Fin de Condiciones Iniciales *)
SolCondlni
X10
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X14
Y

o]+

InicioCondIni

L SolCondIni  (* Solicitud de

Condiciones Iniciales *)

X15

I

11 4 MarchaCinta (* Se mantiene activa la sefial MarchaCinta
para la puesta en marcha de la cinta*)
mm MC (* Al activarse el sensor (mc) indica
que la cinta estd en marcha*)
12 — T1=3 sg.

ParoCinta

== mc

14 FinCondIni

Piezas=0

Llenado=1

mm  SolCondIni

X10

- (fi.F1.2.03.7.%) . T1/X12/3sg

(* Transcurridos 3sg. no se ha detectado
ninguna pieza por lo que la linea estd vacia *)

(* Se mantiene activa la sefial
ParoCinta para la parada de la cinta*)

(* Al desactivarse el sensor (mc)
indica que la cinta estd parada*)

(* Fin de Condiciones Iniciales *)

(* Variable que se utiliza para el
llenado de los tanques de los puestos*)

X12

CONDICIONES INICIALES Y DE SEGURIDAD

(fi+f1+f2+f3+ff). T1/X12/3sg (* Antes de finalizar los 3 segundos se ha
detectado pieza en uno de los puestos*)
(* Se espera hasta
que salga la pieza *)
Lff
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AMPLIACION Il: LINEA DE PINTADO

Ampliacion (11):
Sensores Actuadores.

= Tres Depdsitos de Puestos: los depdsitos Base, Pintura y Color. Cada uno cuenta con una
electrovalvula de entrada, un indicador de lleno (SBase_max, SPintura_max y SDibujo_max) y un
indicador de vacio (SBase_min, SPintura_min y SDbujo_min).

= Tres Tanques Principales. Cada uno de ellos con un agitador activado por medio de un motor
(MBase, MPintura y MDibujo), dos valvulas de salida monoestables, una que aprovisiona al
tanque del puesto (VBase, VPpintura y VDibujo) y otra utilizada para su vaciado (VBase_Vacia,
VPpintura_Vacia y VDibujo_ Vacia), y una valvula de entrada para permitir la entrada de los
disolventes de limpieza (VBase_Limp, VPpintura_ Limp y VDibujo_Limp).

= A el panel de operacién se le afhaden un pulsador de Pintura normalmente abierto y una pantalla
para mostrar distintos mensajes.
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AMPLIACION Il: LINEA DE PINTADO

Descripcion del Proceso.

Antes de comenzar a entrar las piezas en la cinta se deben llenar los tanques con las pinturas
seleccionadas para el pintado. Para ello, una vez que el personal de planta indique que los tanques
estan cargados activando el interruptor Pintura, se deben activar los motores de los agitadores de
los tanques de entrada 10 segundos (MBase, MPintura y MDibujo) y entonces abrir las valvulas
monoestables (cerradas en reposo) conectadas a los depdsitos de pintura de cada puesto (VBase,
VPpintura y VDibujo). Las valvulas permaneceran abiertas y los agitadores en marcha hasta que
los sensores de niveles maximos se activen (SBase_max, SPintura_max y SDibujo_max).

Durante la produccidn normal, si el contenido de alguno de los depdsitos llega al nivel minimo
(SBase_min, SPintura_min y SDbujo_min), el sistema deberd cargar de nuevo ese depdsito,
teniendo en cuenta que previo a su carga se debera activar durante 10 segundos el agitador del
tanque principal. Si se termina el contenido del tanque principal, se solicitara al personal de planta
gue cargue de nuevo el tanque. Si durante la carga se solicita el paro a fin de ciclo, |la carga debera
detenerse inmediatamente.
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Q

Tanque Principal
Base

Vbase_Vacia ———  VBase
SBase_max
Depdsito SBase_min P1 P3 P4
Puesto Buse Cat

Base . NUARED AR | III||II||III||II||III|I||IIIII“ “ T

P1_Base
I:I O A AR LA
f1 N
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LINEA DE PINTADO

SISTEMA DE CONTROL |

Mensaje Mensaje al PO
MBase Motor Agitador Tanque Base
MPintura Motor Agitador Tanque Pintura
MDibujo Motor Agitador Tanque Dibujo
Vbase Valvula Entrada Tanque Color
VPintura Vdlvula Entrada Tanque Pintura
VDibujo Vdlvula Entrada Tanque Dibujo

LINEA DE PINTADO

VBase

‘ ' SBase_max

SBase_min

SBase_max

Nivel Maximo Tanque Base

SBase_min

Nivel Minimo Tanque Base

SPintura_max

Nivel Maximo Tanque Pintura

fi

Tanque
Principal
Base

—

—]

SPintura_min

Nivel Minimo Tanque Pintura

Sdibujo_max

Nivel Maximo Tanque Dibujo

SDibujo_min

Nivel Minimo Tanque Dibujo

Pintura

Pulsador Pintura

L
P1_Base
1
@ Marcha P'C? Emergencia
intura
@ Paro @ Rearme

MeiA, [20]



LINEA DE PINTADO

X6

Inicio (* Inicio - Estado Inicial *)

SolModoAuto  (* Solicitud de funcionamiento modo Automdtico
: Pulsador de Marcha, Start, Auto/Man ...*)

X22 IMARCHA DE PREPARACION

— Inicio Y
TMarcha

B4 J- SolMarchaPre (* Solicitud de Marcha
de Preparacion®)

|:1:|— SolCondlni | (* Inicializacién Parte Operativa, Solicitud de
Condiciones Iniciales - Estado de Evaluacidn
de Condiciones Iniciales y de Seguridad *)

FinCondIni  (* Fin de Condiciones Iniciales:
[stema en Posicidn Inicial*)

— SolCondIni

SolMarchaPre | ) (* Solicitud de Marcha de Preparacion - inCondlni

Estado de Marcha de Preparacién *)

Acciones previas para preparar el proceso antes
de comenzar la produccion; por ejemplo, carga
de almacenes, preparacion de utillajes, llenado
de tanques, precalentamiento de equipos, etc.

— SolMarchaPre

FinMarchaPre v\

— ProdNorm \ -|- Marcha de Preparacion Completada
22

TParo ™ — FinMarchaPre (* Fin de Marcha de Preparacion*)

FinMarchaPre (*Fin Marcha de Preparacién: Equipos preparados

para comenzar el funcionamiento automdtico*)

|:3:|— ProdNorm | (*El Proceso puede comenzar la Produccion
Normal -Estado de Produccién Normal *)

mm  SolParoFC  (* Solicitud de Paro a Fin de Ciclo: Pulsador
de Paro, Stop, Fin Ciclo, fallo ...*)

e el s e R G
i

— ParoFC SolMarchaPre

|:4:|— ParoFC (* Paro a Fin de Ciclo Solicitado -
Estado de Paro a Fin de Ciclo *)

InicioCintaPuestos X20

>
(=)

mm FinProces (* Fin de Proceso: informacién de los grafcets
N de Produccién Normal, del proceso, ...*)

SolMarchaFin | (*Solicitud de Marcha de Finalizacion - Estado de
Marcha de Finalizacion del Sistema de Control*)

mm FinMarchaFin  (* Fin Marcha Finalizacién: El proceso esta detenido
y preparado para ponerse en marcha de nuevo*)

Fin
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LINEA DE PINTADO

IMARCHA DE PREPARACION

InicioMarchaPre |

SolMarchaPre  (* Solicitud Marcha

de Preparacion®)

Men1: "Introducir las mezclas de pinturas en los
Tanques y activar el interruptor <<Pintura>>"

TPintura (*El personal de planta dard al pulsador de Pintura

una vez que estén llenos los tres tanques*)

SolLlenadoBase | SolLlenadoPintura |
FinLIenadoBase FinLlenadoPintura

InicioLLenadoBase |

ProdNorm . SBase_min
+ SolLlenadoBase

X33

I

MBase [— T3=10sg

| (* Se activa el motor del agitador del tanque

T3/X31/10sg

SolLlenadoDibujo (* El motor del

1
FinMarchaPre (* Fin Marcha de Preparacién*)

SolMarchaPre

X20

FinLIenadoDibujo

se mantiene ac

principal de entrada durante 10 sg antes de
abrir la vdlvula para el llenado del depdsito *)

agitador
tivado*)

VBase |—| T4=8sg

(* Se abre la vdlvula de de entrada

== SBase max

34 FinLlenadoBase |

SolLlenadoBase

X30

X31

al tanque del puesto para llenarlo *)

T2/X32/8sg . SBase_max (*Sien 8sg no llena el depdsito del puesto

Base se debe rellenar el tanque principal *)

Men2: "Introducir la Base en el Tanque
Principal y activar el interruptor <<Pintura>>"

TPintura

Los Procedimientos (LlenadoBase, LienadoPintura y LienadoDibujo) realizan operaciones auxiliares relacionadas

con

la Marcha de Preparacion. Se utilizan senales internas para

iniciar las operaciones auxiliares

(SolLlenadoBase, SolLlenadoPintura y SolLlenadoDibujo). Estas operaciones son también necesarias durante el

ciclo de produccion. Si el contenido de alguno de los depdsitos llega al nivel minimo (SBase_min, SPintura_min y
SDbujo_min), el sistema debera cargar de nuevo ese depdsito
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LINEA DE PINTADO

Ampliacion (1l):

Tras dar al Paro y salir la ultima pieza de la cinta, el sistema deberd limpiarse. El proceso de
limpieza consta de tres pasos: primero se vacian los circuitos, en segundo lugar se introduce un
producto de limpieza, y por ultimo, se vacian de nuevo los circuitos.

El vaciado de los circuitos se realiza activando los puestos (P1_Base, P2_Color, P3_Dibujo,
P4_Secado) y las valvulas de vaciado durante 30 seg.

El producto de limpieza se introduce en los tanques principales activando la valvula de limpieza y
de entrada de los tanques durante 25 seg (VLimpieza, VBase limp, VPintura_Limp vy
VDibujo_Limp). El llenado de los depdsitos comienza a la vez que el de los tanques principales.
Para poder limpiar correctamente y evitar que queden restos de pintura en los depdsitos, se deben
llenar sobre el limite superior. Asi, después de llegar al nivel superior, se debe mantener activa la
valvula de entrada durante 3 segundos.

Durante todo el proceso de limpieza se deben mantienen activados los agitadores de los tanques.
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VBase_Vacia

VLimpieza

VBase_Limp VPintura_limp

Tanque Principal

——— VBase
SBase_max
SBase_min P1 P3 P4
I||II||||III||||II|||II|||||III I|||III|||| IR |II||||III||| i
P1_Base f—
T N B B R \
2N N T T WY
Sy (AT I|||III|||| I
I | S Y
h . -
f1
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LINEA DE PINTADO

LINEA DE PINTURA

SISTEMA DE LIMPIEZA

VLimpieza Valvula de Limpieza

Vbase_Limp Valvula vaciado Tanque Principal Base

SISTEMA DE CONTROL

Vpintura_Limp | Valvula vaciado Tanque Principal Pintura

Vdibujo_Limp Vilvula vaciado Tanque Principal Dibujo

@ Marcha @ Emergencia

Pint
@ Paro intre @ Rearme
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X6

Inicio (* Inicio - Estado Inicial *)

SolModoAuto  (* Solicitud de funcionamiento modo Automdtico
: Pulsador de Marcha, Start, Auto/Man ...*)

)\(?
) — Inicio
|:1:|— SolCondlIni | (*Inicializacion Parte Operativa, Solicitud de @ X25 MARCHA DE FINALIZACION
Condiciones Iniciales - Estado de Evaluacion TMarcha Y
de Condiciones Iniciales y de Seguridad *)
. . , y - 11— SolCondini
mm FinCondlni  (* Fin de Condiciones Iniciales: L : e
sistema en Posicidn Inicial*) - . SolMarchaFin Sq//C/?"ud gie Marcha
FinCondini de Finalizacion*)
|:2:|— SolMarchaPre | (* Solicitud de Marcha de Preparacién - . . .
Estado de Marcha de Preparacicn *) 4 — SolMarchaPre 24 — Ae(iglrcr)]r;)?: aolgg'zl(_ljfoar:(iz zreosgglcalgg,y?gr
mm FinMarchaPre (*Fin Marcha de Preparacion: Equipos preparados + FinMarchaPre limpieza de alguna maquina, calibraciones
para comenzar el funcionamiento automdtico*) cambios de herramientas, etc.
2 —1 ProdNorm
|:3:|— ProdNorm |  (*El Proceso puede comenzar la Produccion T Marcha de Finalizacién Completada
Normal -Estado de Produccién Normal *) TParo
25 — FinMarchaFin * Fin de Marcha de Finalizacion*,
mm  SolParoFC  (* Solicitud de Paro a Fin de Ciclo: Pulsador 3 — ParoFC ¢ )
de Paro, Stop, Fin Ciclo, fallo ...*) SolMarchaFin
+ InicioCintaPuestos
|:4:|— ParoFC (* Paro a Fin de Ciclo Solicitado -
Estado de Paro a Fin de Ciclo *) 5 1 SolMarchaFin X23
FinProces (* Fin de Proceso: informacién de los grafcets EinMarchaEin /

de Produccion Normal, del proceso, ...*)

>
(=)

SolMarchaFin | Y(* Solicitud de Marcha de Finalizacion - Estado de

Marcha de Finalizacion del Sistema de Control*)

FinMarchaFin  (* Fin Marcha Finalizacion: El proceso esta detenido

y preparado para ponerse en marcha de nuevo*)

Fin

X0

MeiA, [26]



LINEA DE PINTADO

MARCHA DE FlNALlZACléN SolLimpiezaBase

VBase_Vacia |—| P1_Base | (* Vaciado del circuito 102
de resto de producto *)
T12=30sg

m T12/X101/30sg (*Tiempo para que se
vacie el circuito*) *)

SolMarchaFin  (* Solicitud Marcha
de Finalizacion*)

SolLimpiezaDibujo

FinLimpiezaDibujo EO

VLimpieza [ T13=25sg

VBase_Limp

=1 m T13/X9/25sg (* Tiempo para llenar el tanque
principal con el producto de limpieza *)

(* Se llena el tanque del puesto
con el producto de limpieza*)

(* Se llena el tanque principal
con el producto de limpieza *)

FinMarchaFin (* Fin Marcha de Finalizacién*) EOEI
SolVarchaEin T14/X106/3sg  (* Tiempo para llenar un
SolMarchaFin o
poco sobre el limite *)
X90
- =
Los Procedimientos (LimpiezaBase, [108}-{ VBase_Vacia || P1_Base | (* Vaciado delciruito de

producto de limpieza *)

LimpiezaPintura y LimpiezaDibujo) realizan
operaciones auxiliares relacionadas con la
Marcha de Finalizacion. Se utilizan sefnales
internas para iniciar las operaciones auxiliares E@
(SolLimpiezaBase, SolLimpiezaPintura y »
SolLimpiezaDibujo).

SolLimpiezaBase

mm T12/X108/30sg (*Tiempo para que

se vacie el circuito*)

X100
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AMPLIACION IV: LINEA DE PINTADO

Ampliacion (IV):

Al panel de operaciéon se le dota de un conmutador para seleccionar modo de funcionamiento
Automatico o Manual (AutoMan).

Para comenzar el modo de funcionamiento manual sera necesario que el sistema se encuentre
fuera de produccidon. Para comandar el funcionamiento de cada uno de los dispositivos de la linea
se dispondra de una serie de pulsadores en el sistema Supervisor asociados a las distintas acciones
qgue se pueden realizar en la linea. La actuacidon continuara mientras se esté presionando el
pulsador. Se podran realizar las operaciones en vacio o con los productos de pintado o limpieza, de
tal forma que al salir del modo manual habra que considerar si es necesario realizar la limpieza de
alguno de los circuitos.
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LINEA DE PINTADO

x5 X16

TMarcha . AutoMan Inicio . AutoMan

PMarchaCinta PParoCinta PP1_Base PP2_Color PP3_Dibujo  PP4_Secado

1 1 1 1 1 1
161 —I MarchaCinta |—| ParoCinta |—| P1_Base |—| P2_Color |—| P3_Dibujo |—| P4_Secado

PMBase PMPintura PMDibujo

1 1 1
- MBase [ MPintura [ MDibujo |
PVBase PVPpintura PVDibujo

H | VBase [ IVPpintura H | VDibujo |

PVLimpieza PVBase_limp PVPintura_Limp PVDibujo_Limp

| | | |
H Viimpieza | VBase_limp | VPintura_Limp [—| VDibujo_Limp

m  AutoMan

162 MenManual: "Marcar si se requiere realizar la

FinMarchaFin ST
limpieza de algun puesto y pulsar Rearme"

X0 Rearme

1

H

LimpiezaBase =m | impiezaBase LimpiezaPintura == | impiezaPintura LimpiezaDibujo == | impiezaDibujo
m SoLimpiezaBase m SolLimpiezaPintura SolLimpiezaDibujo
FinLimpiezaBase FinLimpiezaPintura FinLimpiezaDibujo

pad
_‘é I —-
D ©
S

1l

-_
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