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Procedimiento 9 | CELULA FLEXIBLE 1-6-2007
Modificacion cota de pinza sobre rampa de pieza no OK Puesto 8
Objetivo

Evitar la interrupcion del modo de funcionamiento automatico y bloqueo del sistema
cuando la pinza descarga una pieza sobre la rampa no OK.

Causa de la modificacion

Las piezas que llegan por la linea al puesto 8 y no han pasado el control de calidad del
puesto 7 deben ser desechadas por la rampa derecha del almacén (puesto 8).

El puesto 8 identifica las piezas que no han pasado la inspeccion de calidad por medio
del bit DB8.DBX4.3, activado por el FC8 del programa de PLC del puesto 8, como
consecuencia de la informacion que le envia el PLC de la linea.

Si el puesto 8 estd en modo automatico y célula, el manipulador recoge la pieza y se
posiciona sobre la rampa derecha, por donde se desechan las piezas que no han sido
ensambladas correctamente (rampa de piezas no ok).

Antes de la modificacién, la cota vertical de la pinza, en el momento de soltar la pieza
era demasiado baja (45000), de modo que al caer la pieza sobre la rampa, no podia
descender ya que su camino quedaba bloqueado por la pinza.

La pieza no podia por lo tanto activar el detector inductivo (E2.1) colocado en el tramo
inferior de la rampa. Por este motivo el manipulador no continuaba con el ciclo
automatico pues se encontraba en espera de recibir dicha confirmacion de la pieza.

Se daba una situacion de interbloqueo que era necesario resolver manualmente.

Descripcion de la modificacion

Para evitar el problema anterior se ha modificado la cota vertical correspondiente a tres
posiciones relacionadas con la rampa de piezas no ok:

Posicion anterior a la dejada (pre rampa nok)

Posicion de dejada (rampa nok)

Posicion posterior a la dejada (post rampa nok)

Estas cotas se encuentran en el FC11 “ControlServoY”, segmento 6 “Consigna de
posicion”.

Segun se puede observar en la figura 1 la cota Y correspondiente a dichas posiciones
era 45000 (etiquetas Fnok, fpre y fpos).

En el FC150 “Gestién almacén”, segmento 10 “Cotas rampa NOK?”, existe una cota
definida para la dejada de piezas que es de 75000 y se denomina MD196. Dicha cota
puede verse en la Figura 2. Esta cota define la posicion correcta para la dejada de las
piezas, y coincide con la de la rampa de piezas OK.

Para modificar el programa se ha utilizado la cota predefinida MD196, que ha pasado a
sustituir al valor de 45000, quedando el programa modificado (FC11, segmento6) segln
se aprecia en la Figura 3.
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b L#45000
SPA 2 4. &
F120: L "Cota Y coger paleta” MD204 - Cota Y coger paleta linea
SPA  FIN
Fl2l: L o
SPA FIN
Fl22: L "Almacen". Cota¥CeldaLibre DB150.DBD134
SPA  FIN
F123: L "Cota Y coger paleta” MD204 -- Cota Y ceger paleta linea
SPA FIN
L#45000
FIN
Fl24: L TAlmacen™. Cota¥CeldaAluminioCorto DB150.DBD202
SPA  FIN
F125: L "Almacen".Cota¥CeldaAluminioLargo DE150.DED210
SPA FIN
Fl2é: L "Almacen”. Cota¥CeldaMetacrilato DB150.DBD218
SPA FIN £
F127: L "Cota Y rampa OK" MD186 -- Cota Y rampa OK
SPA FIN
F128: L "Cota Y rampa OK" MD186 -- Cota Y rampa OK
SPA FIN
F129: L L#ES0000
HPA FIN
F130: L "Cota Y espera” MDZ12 -- Cota Y espera
SPA FIN
BT I 0
HPA FIN
F132: L a
SPA FIN
&y 3
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Comentario:

L#7ag500
"Cota X rampa NOE'™
L#75000
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SPA  EIN 3
F120: L "Cota ¥ coger paleta” MD204 —- Cota Y coger paleta linea
SPA  EIN
Fl2l: L 0
SPA  FIN
F122: L "almacen”. CotayCeldalibre DB150.DBD194
SPA  EIN
F123: L "Cota Y coger paleta’” MD204 -- Cota Y coger paleta linea
SPA  FIN
Sser: L L#-150000
SPA  EIN
Fnok: L "Cota Y rampa NOK" HD196 -- Cota Y rampa NOK
SPA  FIN
fpre: L "Cota ¥ rampa NOK” HD196 —— Cota Y rampa NOK
SPA  EIN
fpos: L "Cota Y rampa NOK" MD196 -- Cota Y rampa NOK
SPA  EIN
Fi24: L "Almacen”.Cota¥CeldaAlininioCorts  DELS0.DED20Z
SPA  EIN
F125: L "Alnacen”.CotaYCeldaAluniniolarge  DBELS0.DEDZ10
SPA  EIN
F126: L "Almacen”.Cota¥CeldaMetacrilato DB150.DBD218
SPA  EIN
Fl27: L "Cota ¥ rampa OK” HD186 —— Cota Y rampa OK
SPA  EIN =
F128: L "Cota ¥ rampa OK" MD186 —— Cota Y rampa OK
SPA  EIN
F129: L L#50000
SPA  EIN
F130: L "Cota ¥ espera” mp212 —- Cota Y espera
SPA  EIN
F131: L o
SPA  EIN
F132: L 0
SPA  EIN
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