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LINEA DE BOTELLAS

ESTACION 2: DOSIFICACION

TAPONADO Avance: E+
Retroceso: E-

Sensor presién: el
Sensor recogido: eQ

Sensor nivel maximo

STanqueMax \

Sensor nivel minimo L.
Motor neumatico F

Giro: F+

STangqueMin

Almacen de tapas

Sensor de minimo: STapaMin
Sensor de maximo: STapaMax

Cilindro C

Avance: C+ -
Retroceso: C- Cilindro G
Sensor extendido: c1 Avance: G+

Retroceso: G-
Sensor extendido: g1
Sensor recogido: g0

Sensor recogido: c0

\ .
j.

Electrovalvula monoestable

; .
e
-
Cilindro B VTanque ™
Avance: B+

Retroceso: B-

Sensor extendido: b1
Sensor recogido: b0

Sensor puesto taponado
Sensor puesto llenado

ESTACION 1:
CARGA

Sensor cinta de carga

. Cilindro A

Cinta de entrada Avance: A+
Retroceso: A-
Sensor extendido: a1
Sensor recogido: a0
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LINEA DE BOTELLAS

La linea de Botellas esta constituido por los siguientes sistemas:

O Estacion de carga: los recipientes llegan por una cinta y se transfieren a la cinta de la linea a través del
cilindro neumatico A.

O Avance cinta: la cinta de la linea avanza un paso con el cilindro B. El acoplamiento de pifion vy
cremallera avanza solo de izquierda a derecha, es decir, cuando el cilindro B retrocede no arrastra la
cinta hacia atras.

O Estacion de llenado: el llenado lo efectua un dosificador volumétrico controlado por el cilindro Cy
una valvula D. Esta estacion dispone de un Tangue donde se encuentra el liqguido de llenado.

O Estacion de taponado: la operacidon de taponado consiste en la transferencia del tapon mediante el
cilindro G y aproximacion mediante el cilindro E. El tapdn queda retenido en el receptaculo, se retiran
los cilindros G y E, y posteriormente se rosca el tapdon aproximando nuevamente E y haciendo girar el
tapon mediante el motor neumatico F. Esta estacion dispone de un almacén de tapas.

Cada cilindro lleva un sensor final de carrera, identificado por la misma letra (en minuscula) y el indice 1 6
0, segun esté extendido o recogido. Asi, por ejemplo, el sensor “al”, indica cilindro “A” extendido y “a0”
cilindro “A” recogido.

Como caso especial, el cilindro E lleva un detector de presién (el) para detectar que el tapdn ha llegado a
tope en la transferencia al receptaculo o durante el roscado del tapon.

CP1, CP2 y CP3: sensores de recipiente en estacion 1, 2 6 3 respectivamente.
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LINEA DE BOTELLAS

El tanque de la estacion de Llenado dispone de dos sensores para indicar su nivel (STanqueMin,
STanqueMax) y tiene conectada la tuberia de aprovisionamiento mediante una valvula monoestable
(VTanque).

El almacén de tapas dispone de dos sensores (STapaMin, STapaMax). La carga la realizard o bien el
personal de planta o un proceso automatico (LlenadoAutomatico).

O El Panel de Operacion esta constituido por:

= Pantalla para mensajes.

= Pulsador de marcha = Marcha

= Pulsador de paro = Paro

= Selector de Modo Automatico Manual = Auto/Man

= Pulsadores para movimiento por separado de todos los accionadores = PAMas, PAMenos,
PBMas, ....

= Selector de llenado automatico de tapas = LlenadoAutomatico

= Seta de emergencia = Emergencia (normalmente cerrada)

= Pulsador de rearme = Rearme

= Selector de modo pruebas = Pruebas

= Pulsador de marcha para arrancar la estacion en modo pruebas = MarchaPrueba

= Selector de Estacion de tres posiciones gue indica la estacion a comprobar en modo pruebas =
E1l,E2, E3

=  Conmutador de Taponado Manual por fallo = TM
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LINEA DE BOTELLAS

El funcionamiento del sistema es el siguiente:

= |Inicialmente sera necesario considerar que la linea se ha podido detener durante su funcionamiento
normal. Por ello, antes de comenzar el funcionamiento automatico, se deberd asegurar que todos los
cilindros se encuentran en sus posiciones iniciales y que no hay ninguna botella en la linea.

= Antes de comenzar a entrar las botellas en la cinta, se debera asegurar que el Tanque esta lleno y los
tapones cargados. Durante la produccion normal, si el contenido del Tanque o del cargador de tapas
llegan al nivel minimo, deberan cargarse. No serd necesario parar la produccion cuando caiga el nivel
del tanque al minimo, ya que queda remanente en el tanque para el llenado de tres botellas.

= Las botellas comenzaran a entrar en la linea por la estacion de Carga. Una vez situada una botella en la
entrada de la cinta, se activarda el cilindro B para que la cinta de la linea avance un paso situando la
botella en la estacion de Llenado. Tras la carga de una nueva botella y el llenado de la primera, la cinta
avanzara de nuevo situando la botella llena en la estacidon de Taponado y la nueva en la estacion de
Llenado. A partir de este momento en cada ciclo se debera realizar la Carga, Llenado y Taponado de
forma simultanea.

= Aldaral Paro, no se introduciran nuevas botellas y se terminaran de procesar las que estan en la linea.

= Ademas, existe una parada de Emergencia que se activa mediante una seta de emergencia. Si se activa
la emergencia, el sistema se detendra en seco. Al quitar la emergencia, el sistema no funcionara de
nuevo hasta que no se rearme (Rearme).
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LINEA DE BOTELLAS

= El modo de funcionamiento Manual (Auto/Man) se podra activar siempre y cuando la maquina no esté
funcionando en modo automatico, ni en modo pruebas. Para comandar el funcionamiento de cada uno
de los dispositivos de la linea se dispone de una serie de pulsadores asociados a las distintas acciones
que se pueden realizar en la linea. La actuacion continuara mientras se esté presionando el pulsador.
Se podran realizar las operaciones en vacio o con los productos.

= Al seleccionar el modo pruebas (Prueba), funcionaran las estaciones de una en una, en funcién del
valor del selector (E1, E2, E3). Para cada ciclo de funcionamiento sera necesario dar al pulsador de
marcha en modo prueba (MarchaPrueba). Este modo de funcionamiento se podra seleccionar si no se
esta trabajando en modo automatico o manual.

= Hay una persona en planta que cada cierto tiempo verifica la correcta colocacion de los tapones en las
botellas. Si detecta que hay un error, puede solicitar que se siga realizando la carga y el llenado
automatico, y excluir el taponado de forma que éste se realice de forma manual (TM).
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LINEA DE BOTELLAS — SIN PRUEBAS

inicioCondIni

SolCondini

TMarcha . Auto/Man (* TMarcha . Auto/Man, Para trabajar en
modo Automdtico el conmutador Auto/
Man estard en modo automadtico *)

a0 b0 c0 g0 e0
1

| | | |
AMenos H BMenos H CMenos H GMenos H EMenos (*Todos los cilindros recogidos*)

X14 a0.b0.c0.go0. el

(*Avanza el cilindro B por si ha quedado un
botella en la posicién de entrada a la cinta*)

(* Cuando se solicita este paro, la maquina debe
continuar hasta el final de ciclo y finalmente detenerse*)

InicioCarga . InicioLlenado . (*FinProces= InicioCarga . InicioLlenado b0 . (CP2+CP3)  (*Hay botellas en b0.CP2.CP3 (*No hay ninguna
InicioTaponado . CP1. CP2 . InicioTaponado . CP1. CP2 *) llenado o en taponado*) botella en la linea*)
X0 X12 (*Condiciones Iniciales y
de Seguridad Cumplidas*)
X55

SolCondlni X102

X10

InicioCargaTapas

SolCargaTapas + ProdNorm . STapaMin

105 106 X92
InicioLLenadoTanque |
== STanqueMax STanqueMax STapaMax == STapaMax SolLlenadoTanque + LlenadoAuto LUlenadoAuto
ProdNorm . STanqueMin
otargalapas VT Men1: "Introduciendose Men1: "Introducir
FinLlenadoTanque FinCargaTapas Tapas automaticamente” Tapas y pulsar Reset"
LlenadoManual
STanqueMax -
FinLlenadoTanque STapaMax . Rearme
-1 SolLlenadoTanque
FinMarchaPre X90 FinCargaTapas
SoiMarchaPre SolLlenadoTapas

X50 X100




LINEA DE BOTELLAS — SIN PRUEBAS

Solucion1 —

ProdNorm . CP1 (* Estando en Produccién Normal [ProdNorm] == ParoFC . (CP2+CP3) . (* Cuando se solicita el paro a fin de ciclo
cada vez que se detecta una botella en la InicioLlenado . InicioTaponado [ParoFC] no se cargan nuevas botellas en la
posicion CP1, se carga en la cinta *) linea y se continuard hasta que salgan todas *)
(* Avanza el cilindro A que
carga una botella en la cinta*)
(* Retroceso del cilindro A*) X45
a0 . InicioLlenado . InicioTaponado  (* No avanzo la linea hasta que no se termine el llenado
y el taponado (activacion de las etapas X30 y X40) *)
TCP3 . ProdNorm + TCP3 . ParoFC
(* Avanza el cilindro B y con él la cinta, moviendo las (*Se tr aﬁfﬁer € e/* tapon
botellas de posicion de Carga a Llenado (CP2), de con el cilindro G*)
Llenado a Taponado (CP3) y de Taponado a Salida*)
(*Se aproxima a la
(* Retroceso del cilindro B --> cuando el cilindro botella con el cilindro E¥)
B retrocede no arrastra la cinta hacia atrds *)
e0.
|
X25 GMenos |—| EMenos | (*El tapdn queda retenido en el receptdculo
y se retiran los cilindros G y E *)
X32
g0.e0
InicioLlenado EMas |—| FMas | (* Se rosca el tapén aproximando nuevamente E y
7CP2 . ProdNorm + 1CP2 . ParoFC haciendo girar el tapén mediante el motor neumdtico F*)
CMas |—| DMas | (*Se llena la botella abriendo la vdlvula D e
introduciendo el liquido con el cilindro C*) (* Se retira E*)
(*Retroceso del cilindro C, para
llenar el dosificador de liquido*) X40
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LINEA DE BOTELLAS — SIN PRUEBAS

Solucion 2 —

X88
ProdNorm + ParoFC (CP2 + CP3)

;

CP1 . ParoFC == ParoFC

(* Avanza el cilindro A que
carga una botella en la cinta*)

(* Retroceso del cilindro A*)

CMas H DMas (*Se llena la botella abriendo la valvula D e

introduciendo el liquido con el cilindro C*)

(*Retroceso del cilindro C, para
llenar el dosificador de liquido*)

(*Se transfiere el tapon
con el cilindro G*)

(*Se aproxima a la
botella con el cilindro E*)

e0.

1
GMenos H EMenos | (*El tapon queda retenido en el receptdculo
y se retiran los cilindros G y E *)

g0.e0

EMas H FMas | (* Se rosca el tapén aproximando nuevamente E y
haciendo girar el tapén mediante el motor neumdtico F*)

(* Se retira E*)

(* Avanza el cilindro By con el la cinta, moviendo las
botellas de posicion de Carga a Llenado (CP2), de
Llenado a Taponado (CP3) y de Taponado a Salida*)

(* Retroceso del cilindro B --> cuando el cilindro
B retrocede no arrastra la cinta hacia atrds *)

X75
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LINEA DE BOTELLAS — SIN PRUEBAS

X81

Y

InicioManual

L Auto/Man . Inicio  (* Para poder pasar al modo Manual NO Prioritario,

se debe activar el conmutador Automdtico/Manual
y el sistema debe estar en el estado Inicial *)

X80

PAMas .a1  PAMenos.a0 PBMas.b1T PBMenos.b0 PCMas.c1 PCMenos.c0
81 | AMas | Amenos | | BMas | | BMenos | | CMas | CMenos
PGMas .g1 PGMenos.g0 PEMas.e1 PEMenos.e0 PDMas PFMas
| GMas —I GMenos —I EMas —I EMenos —I DMas —I FMas
== Auto/Man (* Se saldrd de este modo cuando se desactive
el conmutador Automdtico/Manual*) X63

inicioEmergencia

Emergencia

F/GSecPrincipal>{ }, F/GCondIni>{ }, , F/GCarga>{ }
, F/IGLlIenado>{ }, F/GTaponado>{ }, F/GManual>{ }

1
—

s H—{= sk

Emergencia . Rearme

F/GSecPrincipal>{X0},F/GCondIni>{X10},
F/GCarga>{X20}, F/GLlenado>{X30}, F/
GTaponado>{X40}, F/GManual>{X70}

Inicio

(* Estado inicial de reposo de
la parte operativa (Inicio)*)

(* Se activan todas las etapas iniciales para
que la estacion pueda funcionar de nuevo *)

(*Se apagan todos los grafects
del modo automdtico*)
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Metodologia MeiA,

- FASE VI: PRODUCCION NORMAL
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FASE lll: MODO DE PRUEBAS

= Organizacion del arranque y parada de los modos de Pruebas (Marcha de
Verificacion en Orden).

En esta fase se analiza la necesidad de verificar paso a paso o de forma continua
ciertos movimientos o partes del proceso, respetando el orden habitual del ciclo
segun el ritmo que marque el personal a cargo de dicha tarea. Por lo tanto, sera
necesario evaluar el tipo de funcionamiento y la forma de activar/desactivar dicho
modo que afectara al disefio de los controles a incluir en el sistema de
supervision/control y/o al disefio del panel de operacion y de paneles auxiliares.

Los tipos de funcionamiento que se contemplan en esta fase son:

E BLOQUE FUNCIONAL E E PASO A PASO
= |
Para la puesta a punto de una parte del Para un avance ordenado fijado, por
proceso (o varias), requiriendo ejemplo, mediante la activacion de un
seleccionar el bloque y activar su pulsador
marcha
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Fase |Il - MODO DE PRUEBAS - BLOQUE

1.- Establecer COMO se solicita
Modo Pruebas — Bloque (QUE-
QUIEN)

v

)~

Inicializacion de la
Parte Operativa-

N[

. . , Sl
2.- ¢Se necesita llevar al sistema

a una situacion conocida?

Bloque i
NO |
V 1 N[
3.-4¢Son necesarias acciones S| Marcha de
- - —> Preparacion -
previas?
| Bloque 1
NO | |
4.-MODO PRUEBA -
é
BLOQUE
SISTEMA
—>
5.- Establecer COMO se detiene
el Modo Bloque.
6.- Identificar QUE marca el final<
del Modo Bloque
|
X Cl-o N
Sl
7.- éSe'necesitan acciones antes Marcha de

determinar este modo? Finalizacién-Bloque

N |

FIN

Paso 1 S

Paso 2

Paso 3

Paso 4

Paso 5

Paso 6

Paso 7

Solicitud de Funcionamiento de Bloque: Establecer la forma de activar este
modo de funcionamiento. Se debe asegurar que el sistema no esté funcionando ni
en Modo Automatico, ni en Modo Manual.

Inicializacién Parte Operativa - Bloque: Identificar las condiciones iniciales y de
seguridad que debe cumplir la parte del proceso que se desea poner en marcha.

Marcha de Preparacion - Bloque: Analizar la necesidad de realizar determinadas
tareas para preparar el blogue antes de comenzar su funcionamiento normal.

Control Marcha Bloque: Determinar | Establecer los controles que permitiran el
arranqgue del bloque.

Solicitud Parada del Funcionamiento Bloque: Establecer la forma de desactivar el
modo de funcionamiento

Fin de Bloque: Analizar cuando se da por finalizado el bloque e identificar las
senales que lo indican.

Marcha de Finalizacion -Bloque: Analizar la necesidad de realizar una marcha de
finalizacién de la parte del proceso puesta en marcha.



PLANTILLAS DE DISENO

FASE lll: MODO DE PRUEBAS

)(\2(7 BLOQUE FUNCIONAL

300/— InicioBloque

J- SolModoBloq  (* Solicitud de Funcionamiento Modo Bloque
desde el Estado Inicial del Sistema. La
solicitud debe asegurar que estén activadas
las sefiales (<Inicio . InicioManual>) *)

301— SolCondIniBloq | (* Solicitud de Condiciones

Iniciales del Bloque *)

mm FinCondIniBloq (* Fin de Condiciones
Iniciales del Bloque *)

302 SolMarchaPreBloq | (* Solicitud de Marcha de

Preparacion del Bloque *)

== FinMarchaPreBloq (* Fin Marcha de Preparacion del
Bloque: parte del proceso preparada

Condicidn . ProdBloq +
Condicion . (ProdBloq . MPulsadorBloque)

para comenzar el funcionamiento *)

303— ProdBloq (* La parte del Proceso seleccionada puede

comenzar a Funcionar, respetando el orden
habitual del ciclo, ya sea produciendo o en vacio®)

mm SolParoBloq (* Solicitud de Paro del
funcionamiento del Bloque™)

304— ParoBloq (* Paro del Bloque Solicitado *)

J- FinBloq (* Fin de Bloque: informacion de los
grafcets de Producciéon Normal del
Bloque, de la Parte del Proceso, ...%)

305 SolMarchaFinBloq | (* Solicitud de Marcha de
Finalizacién del Bloque *)

mm FinMarchaFinBloq (* Fin Marcha
Finalizacién del Bloque™)

27 —1 FinBloque

X300
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LINEA DE BOTELLAS

w
[==]
(=]

InicioBloque

m SolModoBlog (* Solicitud de Funcionamiento Modo Bloque
desde el Estado Inicial del Sistema. La
solicitud debe asegurar que estén activadas
las sefales (<Inicio . InicioManual>) *)

%olCondlniBloq (* Solicitud de Condiciones
> Iniciales del Bloque *)
== FinCondIniBlog (* Fin de Condiciones
N Iniciales del Bloque *)

> 4olMarchaPreBloq (* Solicitud de Marcha de
) N Preparacion del Bloque *)

=mm FinMarchaPreBloq (* Fin Marcha de Preparacion del
Bloque: parte del proceso preparada
para comenzar el funcionamiento *)

303— ProdBloq (* La parte del Proceso seleccionada puede
comenzar a Funcionar, respetando el orden
habitual del ciclo, ya sea produciendo o en vacio®)

m SolParoBlog (* Solicitud de Paro del
N funcionamiento del Bloque™)

#™— ParoBloq (* Paro del Bloque Solicitado *)

FinBlog (* Fin de Bloque: informacion de los
grafcets de Produccion Normal del
Bloque, de la Parte del Proceso, ...”)

%(SOIMarchaFinBloq (* Solicitud de Marcha de
o

Finalizacién del Bloque *)

== FinMarchaFinBlog (* Fin Marcha
Finalizacion del Bloque™)

27 —1 FinBloque

X300

PRUEBAS BASICO

>
43
N

— InicioPruebas

Pruebas . Inicio . InicioManual (*SolModoBloque:=Pruebas . Inicio .
InicioManual, para el funcionamiento en modo
Pruebas, ademds activar el selector Pruebas el
sistema debe estar parado en estado inicial *)

E1 E2 E3
| | |

— PruebaCarga — PrueballLenado — PruebaTaponado

Pruebas (* Desactivacién del
modo Pruebas*)

InicioCarga . InicioLlenado
. InicioTaponado

—HRH—=K

Condicién . ProdBloq +
Condicion . (ProdBloq . PNPulsadorBloque)
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LINEA DE BOTELLAS

inicioCondlni

TMarcha . Auto/Man . (* TMarcha. Auto/Man . Pruebas , Para trabajar en modo SolCondini

Automadtico el conmutador Auto/Man estard en modo — — — _ _
/ a0 b0 c0 g0 e0

automadtico y el Conmutador de Pruebas no estard activado)

l l l l
AMenos H BMenos H CMenos H GMenos H EMenos (*Todos los cilindros recogidos*)

X4 a0.b0.c0.go0.e0

(*Avanza el cilindro B por si ha quedado un
botella en la posicidn de entrada a la cinta*)

SolParoFC  (* TParo *)

(* Cuando se solicita este paro, la mdquina debe
continuar hasta el final de ciclo y finalmente detenerse*)
b0 . CP2. CP3 (*No hay ninguna
botella en la linea*)

b0 . (CP2+CP3) (*Hay botellas en
InicioCarga . InicioLlenado . (*FinProces= InicioCarga . InicioLlenado llenado o en taponado*)
InicioTaponado . CP1.CP2 . InicioTaponado. CP1.CP2 *)
(*Condiciones Iniciales y
de Seguridad Cumplidas*)

LibrePosCarga=1

SolCondIni

X12

X0

X55

X10

InicioCargaTapas

SolCargaTapas + ProdNorm . STapaMin

InicioLLenadoTanque

m STanqueMax STanqueMax STapaMax

SoCargaTapas

m STapaMax SolLlenadoTanque +

ProdNorm . STanqueMin

STanqueMax

FinLIenadoTanque

SolLlenadoTanque

X90 FinCargaTapas

LlenadoAuto LlenadoAuto

Men1: "Introducir
Tapas y pulsar Reset"

LlenadoManual

STapaMax . Rearme

Men1: "Introduciendose
Tapas automaticamente"

m STapaMax

FinLIenadoTanque FinCargaTapas

FinMarchaPre

SolMarchaPre

SolLlenadoTapas

X580 X100
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LINEA DE BOTELLAS

Solucion1 —

X29

][

m ProdNorm . CP1 +
| PruebaCarga . TMarchaPruebal

(* Estando en Produccién Normal [ProdNorm], cada vez
que se detecta una botella en la posicién CP1, se carga
en la cinta. Si esta activado el modo de funcionamiento
de pruebas de la estacion al dar al pulsador
MarchaPrueba se realizardn las operaciones *)

(* Avanza el cilindro A que
carga una botella en la cinta*)

(* Retroceso del cilindro A*)

a0 .. InicioLlenado . InicioTaponado

+{a0 . PruebaCarga

(* No avanzo la linea hasta que no se termine el llenado
y el taponado (activacion de las etapas X30 y X40) *)

m ParoFC . (CP2+CP3).
InicioLlenado . InicioTaponado

(* Cuando se solicita el paro a fin de ciclo
[ParoFC] no se cargan nuevas botellas en la
linea y se continuaard hasta que salgan todas *)

(* Avanza el cilindro By con el la cinta, moviendo las
botellas de posicion de Carga a Llenado (CP2), de
Llenado a Taponado (CP3) y de Taponado a Salida*)

(* Retroceso del cilindro B --> cuando el cilindro
B retrocede no arrastra la cinta hacia atrds *)

X25

InicioPruebas

Pruebas . Inicio . InicioManual

(*SolModoBloque:=Pruebas . Inicio .

InicioManual, para el funcionamiento en modo
Pruebas, ademds activar el selector Pruebas el
sistema debe estar parado en estado inicial *)

E1 E2 E3

] ] ]
PruebaCarga H Pruebal Lenado H PruebaTaponado

Pruebas (* Desactivacion del

modo Pruebas*)

InicioCarga . InicioLlenado
. InicioTaponado

i?CP3 . ProdNorm + 1CP3 . ParoFC +
ruebaTaponado . TMarchaPrueba)]. TM

LlenadoManual

(*Se transfiere el tapon
con el cilindro G*)

X32

TCP2_. ProdNorm + 1CP2 . ParoFC
+|PruebaLLenado . WarchaPruebal

CMas |—| DMas

(*Se llena la botella abriendo la vdlvula D e
introduciendo el liquido con el cilindro C*)

(*Retroceso del cilindro C, para
llenar el dosificador de liquido*)

X30

(*Se aproxima a la
botella con el cilindro E*)

g0 e0.

g0.e0

EMas |—| FMas |

(* Se retira E*)

X40

(* Taponado Manual TM - seguir
en produccion con fallo *)

(*El tapén queda retenido en el receptdculo
y se retiran los cilindros G y E *)

(* Se rosca el tapén aproximando nuevamente E y
haciendo girar el tapén mediante el motor neumdtico F*)
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LINEA DE BOTELLAS

Solucion 2 —

InicioLlenado

ProdNorm . CP1 . LibrePosCarga
+ PruebaCarga . TMarchaPrueba

(* Avanza el cilindro A que

TCP2 . ProdNorm + TCP2 . ParoFC
+ PruebalLenado . TMarchaPrueba

InicioPruebas

carga una botella en la cinta*)

CMas |—|

DMas

(*Se llena la botella abriendo la vélvula D e

X30

(*Retroceso del cilindro C, para
llenar el dosificador de liquido*)

introduciendo el liquido con el cilindro C*)

E1
|

Pruebas . Inicio . InicioManual

(*SolModoBloque:=Pruebas . Inicio .

InicioManual, para el funcionamiento en modo
Pruebas, ademds activar el selector Pruebas el
sistema debe estar parado en estado inicial *)

E2 E3

1 1
PruebaCarga |—| Pruebal Lenado |—| PruebaTaponado

Pruebas

X37

ProdNorm . InicioLlenado . InicioTaponado .
LibrePosCarga + ParoFC . (CP2+CP3) . InicioLlenado
. InicioTaponado + PruebaCarga . TMarchaPrueba

(* Avanza el cilindro B y con el la cinta, moviendo las
botellas de posicion de Carga a Llenado (CP2), de
Llenado a Taponado (CP3) y de Taponado a Salida*)

(* Retroceso del cilindro B --> cuando el cilindro
B retrocede no arrastra la cinta hacia atrds *)

x47

. InicioTaponado

X40

X70

(* Desactivacion del
modo Pruebas*)

InicioCarga . InicioLlenado

(* Taponado Manual TM - seguir
en produccion con fallo *)

(TCP3 . ProdNorm + TCP3 . ParoFC +
PruebaTaponado . TMarchaPrueba) . TM

LlenadoManual

(*Se transfiere el tapon
con el cilindro G*)

(*Se aproxima a la
botella con el cilindro E*)

e0.

(*El tapon queda retenido en el receptdculo
y se retiran los cilindros G y E *)

g0.e0
EMas |—| FMas |

(* Se rosca el tapén aproximando nuevamente E y
haciendo girar el tapdn mediante el motor neumdtico F*)

(* Se retira £*)

MeiA, [18]



LINEA DE BOTELLAS

Solucion 3

SolLlenado + PruebalLenado
. TMarchaPrueba

CMas H DMas (*Se llena la botella abriendo la valvula D e
introduciendo el liquido con el cilindro C*)

CP1 . ParoFC == ParoFC CP2 == CP2 CP3.T™M == CP3+TM (*Retroceso del cilindro C, para

llenar el dosificador de liquido*)

FinCarga FinLlenado

SolLlenado

X72

X59

InicioPruebas

Pruebas . Inicio . InicioManual (*SolModoBloque:=Pruebas . Inicio .
InicioManual, para el funcionamiento en modo
Pruebas, ademds activar el selector Pruebas el
sistema debe estar parado en estado inicial *)

(* Avanza el cilindro B y con el la cinta, moviendo la:
botellas de posicién de Carga a Llenado (CP2), de
Llenado a Taponado (CP3) y de Taponado a Salida*,

(SolTaponado + PruebaTaponado  (* Taponado Manual TM - seguir

. TMarchaPrueba) . TM en produccion con fallo *) E1 E2 E3

1 1 1
PruebaCarga H Pruebal Lenado H PruebaTaponado

(* Retroceso del cilindro B --> cuando el cilindro LlenadoManual

B retrocede no arrastra la cinta hacia atrds *)

b0

Pruebas (* Desactivacion del

(*Se transfiere el tapon
modo Pruebas*)

con el cilindro G*)

X48

InicioCarga . InicioLlenado

(*Se aproxima a la "o
. InicioTaponado

botella con el cilindro E*)

X70

g0 0.

SolCarga + PruebaCarga

1
. TMarchaPrueba GMenos H EMenos | (*El tapdn queda retenido en el receptdculo

y se retiran los cilindros G y E *)

(* Avanza el cilindro A que

carga una botella en la cinta*) g0.e0

EMas H FMas | (* Se rosca el tapdn aproximando nuevamente E y
haciendo girar el tapdn mediante el motor neumatico F*)

(* Retroceso del cilindro A*)

(* Se retira E*)

SolCarga

FinTaponado

SolTaponado

X49
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LINEA DE BOTELLAS

>

8
Y
. — InicioManual

L Auto/Man . Inicio .|InicioPruebas| (* Para poder pasar al modo manual NO Prioritario,
se debe activar el conmutador Automdtico/Manual
y el sistema debe estar en el estado Inicial *)

PAMas .al PAMenos.a0 PBMas.b1 PBMenos.b0 PCMas.c1 PCMenos.c0
l l l l l l

81 AMas |+ Amenos — BMas [ BMenos [~ CMas |- CMenos
PGMas .g1 PGMenos.g0 PEMas.el PEMenos.e0 PDMas PFMas
I I I I I I
GMas — GMenos +— EMas — EMenos — DMas r— FMas

mm  Auto/Man (* Se saldrd de este modo cuando se desactive
el conmutador Automdtico/Manual*)

>
>
@

X80

— inicioEmergencia

Emergencia

— F/GSecPrincipal>{}, F/GCondIni>{ }, , F/GCarga>{ } (*Se apagan todos los grafects
, FIGLlenado>{}, F/GTaponado>{ }, F/GManual>{ } del modo automdtico*)

1
—

Emergencia . Rearme

s H—{= sk

63 —| F/GSecPrincipal>{X0},F/GCondIni>{X10}, (* Se activan todas las etapas iniciales para
F/GCarga>{X20}, F/GLlIenado>{X30}, F/ || que la estacién pueda funcionar de nuevo *)
GTaponado>{X40}, F/GManual>{X70}

Inicio  (* Estado inicial de reposo de
la parte operativa (Inicio)*)
X60
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