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RESUME N

El Robot Manipulador Scorbot-ER 4u ha sido utili¿ado en nuestro proyecto para

facilitar el proceso de envase de dos tipos de líquidos diferentes, en botellas clasificadas

por color y almacenadas de la misma forma.

Para su ¡mplementación util¡zamos el Robot Manipulador Scorbot-ER 4u, dos

sensores de proximidad, una banda transportadora, dos motobombas alimentadas por

12VDC los mismos que inyectaran los lÍquidos en las botellas respect¡vas y la base de

almacenamiento de las botellas llenadas.

Este traba.lo presenta una solución ante la manipulación de líquidos peligrosos y

noc¡vos para los seres humanos, ev¡tando el contacto directo con estos líquidos al

momento de llenar las botellas, ahorrando además en el proceso mano de obra,

aumentando la eficiencia del sistema, uno de los principales problemas es la precisión de

la ubicación de las botellas tanto vacias como llenas.
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lntroducción.

El robot scorbot-ER 4u es un s¡stema versát¡1, su velocidad y repetibilidad lo hace

completamente adecuado de tanto para su funcionamiento autónomo como para su uso

integrado en aplicaciones de células de trabajo tales como soldadura con robots, s¡stema

de visión - selección y manejo de maquinas, puede ser montado sobre una mesa, pedestal

o una base lineal.

El robot Scorbot-ER 4u consta de las sigu¡entes característ¡cas:

Brazo vertical articulado, está constru¡do de estructura metálica

abierta dando la libertad de movimiento en diferentes sentido

teniendo cinco ejes de referencia constando además con una

pinza metálica, este brazo puede soportar una carga de 2.1Kg.

El movimiento que realiza en los cinco ejes de referencia son:

Eje 1(Base): 310"

Eje 2 (Brazo inferior): 35" /130"

Eje 3 (Brazo superior): 130"

Eje 4 (Elevación de pinza): 130"

Eje 5 (Giro de pinza): 1570"

E
Figwa 1: Scorbot-ER 4u

El alcance que puede tener el brazo robótico tomado desde su punto cero de

referencia es de 610 mm. con pinza

La velocidad de trabajo

La repetibilidad

Consta de límites de carrera

700 mm/seg.

t 0.18 mm.

Micro ¡nterruptores en cada eje.

La real¡mentación de lazo de contror la recibe de los encoders ópticos

incrementales que mant¡enen el control de movimiento en todos sus ejes de referencia.

Actuadores Servomotores 12 VDC en cada eje

Pinzas Servomotor DC, 2 dedos paralelos

ti
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Abertura de la pinza

Transmisión

Peso

Operación de amb¡ente

65/75 mm. Con/sin almohadillas de goma.

Engranaje correa dentada

10,8 Kg.

2'C-40'C

Software de programación.

Ca racterística s.

El software utilizado para la programación del robot se llama scorbase, este es un

paquete ut¡lizado para el control robót¡co.

Entre las principales características se detalla:

Comunicación con el controlador de robot mediante el puerto USB.

o Control en tiempo real con los cinco ejes del robot y dos periféricos a la vez,

mediante el panel de control de entradas analógicas y digitales en pantalla.

Mon¡toreo en tiempo real del estado de las ocho entradas y salidas digitales y las

cuatro entradas analógicas así como las dos salidas analógicas.

Monitoreo de la posición mediante coordenadas.

Puede definirse movimientos como mover, mover lineal y mover circular, con la

velocidad predefinida.

9



Tiene definido 1000 posiciones por default establecidas para el movimiento

robot, así como 1000 líneas act¡vas para la programación.

lnterrupc¡ones programadas para contro¡ar las respuestas de cambio en el estado

de las entradas d ¡gitales.

Variables programadas en tres niveles de complejidad, nivel uno como

introducción a la programación, er niver dos como programación avanzada,

m¡entras que el tercer nivel es para personas capacitadas profesional en este tipo

de programación, mientras mayor el nivel se cuenta con mayor cant¡dad de

comandos de control de los ejes y periféricos.

Facilidad para guardar y cargar programas

Programac¡ón amigable mediante líneas de comandos preesta blecidas.

I
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Capítulo 1

Descripción del problema

1.1 Descripción del proyecto

El proceso que realizamos, es el llenado de dos líquidos diferentes en dos envases

seleccionados por su color, estos envases son transportados por una banda de caucho

pasando por dos sensores de proximidad los mismos que serán los que indiquen el color

del envase, una vez ¡dent¡ficado el color del envase este es seleccionado por el brazo

robótico que según su color lo transporta hasta el lugar de llenado de uno de los dos

líquidos, el llenado se lo realiza con un tiempo definido, luego de ser llenado se procede a

llevar el envase lleno a la base de almacenamiento.

7.2 Objetivos del proyecto.

El principal objet¡vo es mejorar los estándares de productividad durante el llenado

automático de envases clasificados por colores, se utilizan 2 sensores que identifican el

color del envase que es dirig¡do hasta la zona de llenado mediante 2 bombas tipo limpia

parabrisas que ut¡li¿an los vehículos para finalmente ser transportado a la ¿ona de

almacenamiento.

Debido a que el sistema no consta de un controlador de nivel al momento del

llenado del envase con el líquido correspon d iente, se ha tomado como referencia el

llenado mediante un tiempo definido de 5 segundos, tiempo en el cual se obtendrá el

llenado correspondiente de cada envase.

tl



1.3 J u stificación del proyecto

Se pretende obtener una manipulación segura de líquidos, solventes, aceites,

Srasas, que pueden provocar serios problemas de salud ya sea en el área cutánea o a las

vías respiratorias por su manipulación continua de estos tipos de materiales, al ser

envasados por sistema automat¡zado se realizará la manipulación mediante un brazo

inteligente que permita realizar el traba¡o de forma segura y eficiente sin tiempos de

paradas.

ll



Capítulo 2

Solución Propuesta

2.1 Diagrama de bloques.

A cont¡nuac¡ón se presenta er diagrama de bloques de la programación que se

realizará para la operación del brazo robótico en el proceso:

SI

postctóN tNlct¡rt.

ENVASE
BLANCO

PARA BANDA
TJNVASE
NECRO

PARA RAN I)ALLEVAR ENVASE A
LLENADO BI-ANCO

I-LEVAR I]NVASE A
LLENADO NECRO

LLEVAR ENVASE
HASTA

ALMACENAMIENTO

I,LEVAR ENVASE
TIASTA

ALMACENAMI ENTO

Figura 2: Diagram¿ de bloques :ñ-'6.:.,

l3
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2.2 Simbología del diagrama de flujo.

INICIo

EJECUTA LNA
ACCION

L S l' I: It..\

ANAI,ISIS
sll'UA( roN

Figura 3: Simbología del diagrama de bloques.

2.3 Secuencia del programa

La secuencia que hemos definido en er desarrolo de nuestro programa, ha sido en

bloques a la vez manteniendo un orden específico, con el fin de obtener un entendimiento

visual de la secuencia de nuestro programa.

Encabe¿ado donde se describe el proceso en el cual estamos traba¡ando.

Declaración de variables, según nuestro criterio.

lnicio del proceso.

Sub rutina para proceso de envase blanco.

Sub rutina para proceso de envase negro.

Real¡mentac¡ón a ¡n¡c¡o para continuar proceso cíclico.

1 Comentario: ***:l+,r+a***+r*ir*:|+++r*)**r+¡r*r**¡l+rr+r,¡r.¡i+r,ir****¡r+*¡rr*+r

2 comentario: PRocEso ENVASADO LreurDos pELrGRosos ENVAsES DUALES

l1



3 Comgntario: + + ,r + * ,r r :¡ :* + :¡ ¡r :¡ ¡r * + :. r * + I a * * + + + ¡r , * ,l, ,¡ * + r * ,r + :r rr * + + + ü + ¡r a * r + ,i ,r :* ,r ¡r *

4 Comentar¡o: DECLARAR VARtABLES

5 Comentario: ,i t,¡ r * :l * * * ,r + I * ,| + + + * r¡ I * + + * + ,i i,¡ * * * * + r r + ,r '¡ '* * + ¡r ,r + * * ,* ,l + *,r , I * r I + +

6 Poner Variable TOMA_ENV_NEGRO = 4

7 Poner Var¡able TOMA_ENV_BLANCO = 10

8 Poner Variable SOBRE_ENVASE = 3

9 Poner Variable BRAZO_SOBRE_LLENADO = 5

10 Poner Var¡able PERTF SOBRE_LIENADO = 6

11 Poner Variable BRAZO_LLENADO_BLANCO = 7

12 Poner Variable BRAZO_LLENADO_N EGRO = 91

13 Poner Variable PERTF_LLENADO_NEGRO = 8

14 Poner Variable POST_POS_BLANCO = 9

15 Poner Var¡able SOBRE_B|-ANCO = 11

16 Poner Variable NEUTRAL = 12

17 Poner Variable lNlCtO = 1

18 Poner Variable PERTF_lNtClO = 2

19 Poner Variable POST_ENVASE_NEGRO = 13

20 Poner Variable POS_PER|F_BLANCO = 14

21 Poner Variable POS_PERtF_ALM_BLANCO = 110

22 Poner Variable POS_ALM_BLANCO = 100

23 Poner Variable POS_PER|F_ALM_NEGRO = 88

24 Poner Variable ALM_NEGRO = 15

25 Poner Variable POS_SOB_LLEN_BLANCO = 23

26 Poner Variable POS_L|ST_ALMACN_BLANCO = 81

27 Poner Variable POS_SOB_LLEN_NEGRO = 65

28 r * + * r t * {¡ * * + + * I i 'r * :} + + ¡r * ,r r * :} . + ,} , + * .

29 INICIA PROCESO:

30 t * * * t + * I t r * * + a + r t I * * ,¡ + * + ,¡ a * * a a * ,* .

3l CONTINUA:

l5



32 Abrir Pin¿a

33 lr a la Posicion lNtCtO Rapido

34 lr a la Pos¡c¡on NEUTRAL Rap¡do

35 lniciar C¡nta eje 8 a velocid. 2 en direccion Mas

36 SENSOR_2:

37 Si Entrada 1On salta a ENVASE_BLANCO

38 S¡ Entrada 2 Off salta a SENSOR 2

39 Parar Cinta eje 8

40 Salta a ENVASE_NEGRO

41 Comgntar¡o: * ¡r :r :r * * * * + * + + ,¡ + I + * rr * + + + * ,r , * * !r * + + ¡r * ¡r . + * * ,¡ r + + + ¡r * * I * * + ,l + r * + I

42 ENVASE-BLANCO:

43 Parar C¡nta eje 8

44 Abr¡r P¡nza

45 lr a la Posicion SOBRE_ENVASE velocid. 5

46 lr a la Pos¡cion POST_POS_BLANCO velocid. 4

47 k ala Posicion TOMA_ENV_BLANCO velocid. 5

48 Mordaza 50 ( mm )

49 lr a la Posicion SOBRE_ENVASE velocid. 3

50 lr l¡nealmente a la Posicion 74 velocid. 5

51 lr a la Posicion POS_PER|F_BLANCO velocid. 3

52 lr a la Pos¡c¡on BRAZO_LLENADO_BLANCO velocid. 3

53 Espere 25 (lOcent. de segundo)

54 Activa Salida 2

55 Espere 2 (lOcent. de segundo)

56 Desactiva Salida 2

57 Espere 2 (10cent. de segundo)

58 lr a la Pos¡cion POS_PERIF_BLAN CO velocid. 3

Programa - will_007 1

59 lr a la Posicion POS_PER|F_ALM_BLANCO velocid. S

i{.}.,,, fit:\

l6



60 lr a la Pos¡c¡on 18 velocid. 5

61 lr linealmente a la Posicion POS_L|ST_ALMACN_BLANCO velocid. 5

62 Abrir Pinza

63 lr a la Posicion 73 velocid. 5

64 Poner Variable POS_PER|F_ALM_BLANCO = pOS_pERtF_ALM BTANCO+1

65 Salta a CONTTNUA

66 Comentario: :.'¡+r++**,|**+*aa*:¡++¡rr:¡:rr**++ü,¡r*,1j¡*+¡rrII***+r*:i+**+++++,r*

67 ENVASE-NEGRO:

68 Abrir Pinza

69 lr a la Posicion SOBRE_ENVASE velocid. S

70 lr a la Posic¡on POST_ENVASE_N EGRO velocid. 5

Ttlr ala Pos¡cion TOMA-ENV_NEGRO velocid. 2

72 Mordaza 50 (mm )

73 lr linealmente a la posicion SOBRE_ENVASE velocid. 5

74 lr l¡nealmente a la posicion 74 velocid. 5

75 lr a la Posicion PERTF_SOBRE_LLENADO velocid. 5

76 lr l¡nealmente a la Posicion POS_SOB-LLEN_NEGRO velocid. 3

77 lr ala Posicion BRAZO_LLENADO_NEGRO velocid. 3

78 Poner Var¡able ALM_NEGRO = 15

79 Espere 2 (10cent. de segundo)

80 Act¡va Salida 3

81 Espere 2 (l0cent. de segundo)

82 Desactiva Salida 3

83 Espere 25 (locent. de segundo)

84 lr a la Posicion 73 velocid. 3

85 lr a la Pos¡c¡on POS_PER|F_ALM_NEGRO velocid. 2

86 lr a la Posicion 119 velocid. 3

87 lr a la Posicion 120 velocid. 2

88 Abr¡r Pinza

t7



89 lr linealmente a Ia posicion 119 velocid, 5

90 Poner Variable pOS_pERtF_ALM_NEGRO 
= pOS_pE 

R tF_ALM_N EG RO+1

91 Salta a CONTTNUA

92

Programa

2.4 Posiciones XyZ utilizadas en el programa

0.00 1,27.94 35.33 0.00

236.26

102.09

0,00 340.47 -62. 19 0.00

92.33

- 14.18

69.68

160.78

-31.54

348.19

116.92

173. 16

-55.99

- 2 9.39

-35.46

-27 .42

- 1.15

-1.15

Abs. (Eles)

Abs. (Ejes)

Abs. (Eles)

Abs. (tjes)

10.10

434.20

52.78

46.7 4

-3.91

- 3.91

5 -7.20 -6.54 77.37 _32.74

Eje 1 Eje 2 Eje 3 ete 4 Ej€ 5
Eje

7
EJe 8

§ Coord

x (mm)
(mm)

z.

(mm)

E lev. pinza

(grad)

Giro pin?a

(gra d )

m

m/

gra

d

mm/E

rad

Tipo

El es1

XYZ

Abs. (Ejes)
0.00

302.43

-94.83

0.00

109.14

401.59

36.87

-51. 18

0.00

0.00

Ejes2

xYz

Eles3

XYZ

Ejes4

YY7

Eies 5.77

I¡I
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XYZ

6 Ejes

XYZ

7

XYZ

8

Ejes

XYZ

9 Ejes

XYZ

10 Ejes

XYZ

11 Eles

XYZ

1,2 Eje s

xYz

Ejes

XYZ

74 Eles

XYZ

Ejes

448,88 -56.67 97,18 -32.08 5.77

-1.11

-1.11

-849.20

-849.2 0

-960.31

-960.31

-0.27

-o.27

9.83

399.10

90.2 5

-1.65

90.44

-3.27

80.17

47 .64

-L?.48

69.16

-20.02

-49.77

-67 .92

- 18.82

- 18.83

-47 .63

-39.88

-53.2 3

-21.19

-7 4.72

-48.68

-46.24

81.68

80.45

Abs. (Ejes)

Abs. (Eles)

Abs. (Ejes)

Abs. (E.ies)

Abs. (Ejes)

Abs. (Eies)

Abs. (EJes)

Abs. (Ejes)

Abs. {Ejes)

Abs. (Ejes)

-0.25

-0.2 s

9.30

383.90

77 ,44

45.86

- 1.15

- 1.15

-1.1r

-1.11

-1.15

- 1.15

, oa

422.68

69.34

50.36

-31,54

275.71

724.64

727 .78

65.81

104.83

7 .28

292.26

-3,2 5

2 33.39

98.56

2.07

-165.93 -539.33

-155.93 -539.33

-4.05

-4.05

-7.lt -722.96 -502.63

-r.11 -722.96 -5O2.63

-26.79

37 .34

121,.71

123.70

15 10.09 77 .03 79.14 48.02 - 1.15

l9
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18 Ejes

XYZ

23 Ejes

XYZ

65 Ejes

XYZ

73 Ejes

XYZ

74 Ejes

XYZ

76 Ejes

XYZ

77 Eje s

XYZ

Ejes

XYZ

79 Ejes

XYZ

80 Ejes

XYZ

11.02

375.74

11.06

408.78

7 .28

350.90

11.06

3s6.99

9.55

298.49

11.06

353.54

8.59

356.70

3.60

384.36

3.60

396.32

3.60

301.90

413.88 73.61 9.58 -84.19 -1.15

-8.3 3

79.94

-9.3 2

7 3.03

84.19

58.09

-23.43

-51.43

-62.51.

- 16.34

-46.88

-36.16

-81.78

- 12 ,01

-24.79

-5 8.31

-77.78

-16.34

-70.4 t

- 16. 59

-77.74

- 16.34

- 1.11

- 1.11

- 1.15

-1.15

87 .79

723.40

Abs. (Ejes)

Abs. (EJes)

Abs. (Ejes)

Abs, (Ejes)

Abs. (Ejes)

Abs, (Eies)

Abs. (E.les)

Abs. (Eies)

Abs. (Ejes)

Abs. (E.Jes)

-28.65

44.83

111.70

150.01

- 1.11

- 1.11

-3.7 5

69.81.

- 1.15

-1.15

- 1.15

- 1.15

-1.18

-1.18

97 .54

112.78

-34.70

50.22

L77 .20

132.32

-0.54

69.74

-1.15

-1.15

94.66

89.84

-28.49

53.89

115.50

192.31

4.69

24.1,9

82.79

69.35

61.59

71.58

28.02

-79.6L

- 1.15

- 1.15

-1.15

- 1.15

-10,00

24.94

-3 2.19

19.00

102.82

115.63

Q OO

-79.6r

-1.15

-1.15

l0



81 Ejes

XYZ

85 Ejes

XYZ

88

Eje s

XYZ

H Coord Eje 1 E.ie 2 Eje 3 Eje 4 Eje 5 Ete 7 Eje 8 Tipo

x (mm) Y (mm) Z (mm) Elev.pinza

(gra d )

G ¡ro

pin?a

(grad)

mm/gra

d

mm/gr

ad

89 Ejes

XYZ

90 Ejes

XYZ

91 Ejes

xYz

92 Ejes

XYZ

100 E.¡es

XYZ

7t.o2

371.32

5.01

288.1.2

3.1 1

72.28

73.49

8.6 5

-25.L7

-51.43

-43.55

-57.72

-1.11

-1.11

-t.22

-1 1)

-22.82

25.26

118.09

100.84

-3 55.06

-355.06

-?66.73

-266.7 3

Abs. (Ejes)

Abs. (Ejes)

Abs. (Ejes)

Abs. (Ejes)

-1.15

- 1.15

-o.27

-o.27

-17 4.27

-774.27

-0.27 Abs. (Ejes)

-o.27

Abs. (E.¡es)

Abs. (Ejes)

Abs. (Eies)

8.L2

408.31

27.46

38s.98

11.63_

364.M

- 3.81

58,25

81.20

79.30

-49.11

-28.28

- 65.40

-1,4.7 7

-72.75

-14.34

- 1.08

-1.08

2.52

1s 1.7 3

77 .65

84.37

-1.08

-1.08

22.36

75.00

64.73

8.3 1

- 1.15

- 1.15

t

21
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101 EJes

xYz

t02 Eles

XYZ

110 Eles

XYZ

111 Ejes

XYZ

112 Ejes

XYZ

119 Ejes

xYz.

720 Ejes

XYZ

L27 Eles

XYZ

722 Eje s

XYZ

Eje s

XYZ

125

-27 4.69

-27 4.69

0.2 s Abs, (E¡es)

-0.2 5

-193.13 -0.25 Abs. (Ejes)

-193.13 -0.25

8. 18

47 4.69

474.41

20.02

449.47

- 1.83

68.25

58.8 7

9 2.95

-24.63

-32.40

-t8.47

-32.40

-39.19

-21.15

- 186.88

- 186.88

-172.96

-772.96

Abs. (Ejes)

Abs. (Ejes)

Abs. (Ejes)

Abs. (E.jes)

Abs. (Ejes)

Abs. (Ejes)

Abs. (Ejes)

Abs. (Ejes)

-366.40

- 3 66.40

-2 70.3 3

-270,33

-0.70

-0.70

-8.2 3

-8.2 3

-0.2 5

-0.2 5

24.90

61.38

25.97

6.84

- 1.15

-1.15

-1.15

-1.15

0,5 7

o.57

-264.60

-264.60

-0.25

-0.2 5

-0.2 5

-0.2 5

9.8316 50.5166

3.73 .91

Tabla l: Tabla con las posiciones XyZ utilizadas en el programa
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POSTCTON OETALLE DE POSICION

). Poner Variable lNlClO

2 Poner Variable PERTF_tNtCtO

3 Poner Variable SOBRE ENVASE

4 Poner Variable TOMA ENV NEGRO

5 Poner Va riable BRAZO_SOBRE LLENADO

6 Poner Variable PERIF SOBRE LLENADO

7 Poner Va ria b le BRAZO_LLENADO BLANCO

8 Poner Variable PERIF LLENADO NEGRO

9 Poner Variable POST_POS_BLANCO

10 Poner Variable TOMA ENV BLANCO

11 Poner Va riable SOBRE BLANCO

72 Poner Variable NEUTRAL

13 Poner Variable POST_ENVASE NEGRO

1-4 Poner Variable POs_PERtF_BLANCO

15 Poner Variable ALM NEGRO

Poner Variable POS_SOB_LLEN_BLANCO

65 Poner Variable POS SOB LLEN NEGRO

81 Poner Variable POS_LtST_ALMACN_BLANCO

Poner Variable POS_PE R tF_AtM_N EG RO

91 Poner Variable BRAZO LLENADO NEGRO

100 Poner Variable POS ALM BLANCO

110 Poner Variable POS_PE R tF_ALM_BLAN CO

2.5. Detalle de las posiciones XYZ utiljzadas en el programa

Tabla 2: Detalle de las posiciones XyZ utilizadas en el programa.
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2.6 Determinación de posiciones en vista de planta

6

V¡§fA DE PI.AÍ'ITA OE COT4POTIEIIITS PARA EL

U¡I{ADO AUTOMÁTICO DE ETIVASES

cLAsIFtc¡DOs POR COLoR

Figura 4: Determ¡nac¡ón de posiciones

s¡¡tBor.ocr

I Rtd,
I Bn¡o robot
I 8¡nd! tr¡ruOarbdon.
4 SEntoñ3
5 Sll.rt. dc lh..do.
6 Zmr dr all¡!(t nltrtto.
, }ltú. dc b.hio.

I

I

I

I

I

ro
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ITE I\¡ ENTRADA DESCRIPCION

PERIFERICO

QUE EMITE

LA SEÑAL

SEÑAL ESTADO INICIAL

1 1

INDICA PRESENCIA

DE ENVASE

BIANCO

SENSOR

CAPACITIVO +

24VDC

DIGITAT

(No)

NORMALMENTE

ABIE RTO

2

2

SENSOR

CAPACITIVO +

24VDC

DIGITAL

(No)

NORMALMENTE

ABIERTO

2.7 Detalle de entradas y salidas del controlador

Tabla 3: Detalle de entradas

Tabla 4: Detalle de salidas

't

,;Gi!43

ITE¡/l SALIDA DESCRIPCION

PERIFERICO

CONTROLAR

SEÑAL ESTADO INICIAL

L 1

LLENADO LIQUIDO

BTANCO

MOTOR.BOMBA

12VOC CONTACTO

(No)

NORMALMENTE

ABIERTO

2 2

LLENADO LIQUIDO

NEGRO

MOTOR.BOMBA

12VDC CONTACTO

({No)

NORMALMENTE

ABIERTO

É LSgül "'

I

I INDICA PRESENCIA i

I 
,, ,*ror, *,o*o 

I

I

I
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I
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2.8 Condicion a les

Las condiciones iniciales del programa es que los sensores 1 y 2 estén en estado de

(off) al momento en que empieza a correr la banda transportadora los envases serán

transportados sean estos brancos o negros er pr¡mer sensor se act¡vara ar detectar ra

presenc¡a de un envase blanco pasando del estado (off) al estado (on) enviando un pulso

alto al controlador el cual procesará esta señal y empezará con el proceso según las

indicaciones programadas, er mismo procedimiento se rearizará para er otro coror de

envase solo que el sensor # 2 será quien rec¡ba ra señar der envase de coror negro,

realizando luego de esto el proceso establecido en la programación del controrador.

segunda condicionar de nuestro programa sería ra der tiempo de enado, una vez

que es puesto el envase en el lugar de llenado, este no es ret¡rado hasta que cumpla el

t¡empo de llenado preestabrecido por er usuario, ruego der cual es llevado hasta el área de

envasado.

Conclusiones y recomendaciones

Una vez concluido nuestro proyecto propuesto podemos evaluar como

satisfactorio los resultados obtenidos, ya que antes de realizar la programación con el

brazo robót¡co, se lo reali¿ó con el simulador, la diferencia entre lo virtual y lo real es la
precas¡ón con la cual se debe programar para obtener los resultados requeridos.

El contenido del seminario nos ofreció las bases para poder desarrollar el sistema

requerido en nuestro proyecto, sin embargo la práctica con ros ejercicios ya desarrolados

que fueron facilitados, nos ayudó a comprender el paso a paso del desarrollo de

programación más compleja, realizamos un sistema que se ajuste a los periféricos que

teníamos disponibles para el desarrollo de nuestro proyecto.
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El principal problema para culminar nuestro proyecto ha sido sin duda la precisión

con la cual debemos trabajar, ya que al tomar el envase el bra¿o debería ser guiado por un

sensor que permita pos¡c¡onar exactamente el lugar en el cual se encuentra el envase,

pero nosotros no lo tenemos así que debemos posicionar el envase exactamente donde lo

pueda tomar el brazo robótico.

Nuestro proyecto ha sido completado y realiza paso a paso lo propuesto, sin

embargo la variante que le podríamos adicionar para mejorar el sistema sería sin duda un

sensor que nos perm¡ta saber exactamente la ubicación del envase sobre la banda

transportadora.

Nuestra satisfacción al culminar con nuestro proyecto es que podemos lograr las

metas que nos propongamos, en algunos casos solo necesitamos la oportunidad y el

:onoc¡miento para demostrar que somos capaces y que podemos cumplir los retos que

1os impongan, siendo esto lo que nos diferencia al haber sido formado en una Escuela de

-ideres.
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