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Cabezal



E/S de controlador

Color Significado

Amarillo con texto rojo Señales de seguridad dedicadas

Amarillo con texto negro Configurable para seguridad

Gris con texto negro E/S digital de uso general

Verde con texto negro E/S analógica de uso general



E/S de controlador
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Base del cabezal
Conector Molex 6 vías Sensor

3
GND

2
Señal

1
+24V

Sensor 
1

6
GND

5
Señal

4
+24V

Sensor 
2

Neumático A Neumático B



Cabezal de succión

Instalación

Para instalar el cabezal de 
pinza:

1. Insertar el conjunto en 
las ranuras del cabezal. 

2. Atornillar desde atrás 
con los tornillos M4. No 

apretar con herramientas. 

3. Conectar los tubos 
neumáticos donde 
corresponde.

4. Conectar los sensores 
de final de carrera.  



Conexión sensor de vacío

Conector Molex 6 vías 
macho
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El sensor de vacío ISE30 de 
SMC es un sensor NPN, por lo 
que necesitamos realizar un 
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Diagrama de conexiones
Entradas:

- CI0: Sensor de vacío tras 
relé de intercambio de 
lógica. 

- CI2: Pulsador de inicio de 
secuencia. 

- CI3: Sensor infrarrojos de 
presencia de la base. 

Salidas: 

- CO1: Accionamiento de la 
electroválvula para vacío. 
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Configuración de rango de vacío
El sensor de vacío ISE30 de SMC 
posee varios modos de 
funcionamiento y ajustes. Para 
las funciones de succión 
únicamente ajustaremos 2 
valores: 

1. Regulador de presión. 
Ajustaremos el rango de 
vacío a partir del cuál nos 
dará una señal de medición 
válida. Éste valor es 
negativo y variará en 
función de la presión de 
entrada al cabezal. Valor 
nominal (-.040) 

2. Histéresis. Valor de presión 
en rango. Al no querer 
establecer un rango, sino un 
límite fijo, el valor nominal 
es (.000). 



Aproximación horizontal

La aproximación ha de ser 
paralela al objeto para 
garantizar con contacto 
homogéneo de todas las 
ventosas. 



Aproximación vertical

Cada ventosa dispone de 
movimiento vertical 
independiente a través de un 
muelle que permite asentar la 
ventosa con una fuerza 
concreta. 

Si no se aproxima lo suficiente, 
puede que la ventosa no llegue 
a hacer vacío. 



Creación de nuevo programa

Comandos de 
programación

Secuencia de 
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Comandos básicos

o Mover: Controla el movimiento del robot. Se compone de puntos de paso. Existen tes tipos de 
movimientos:

I. MoveJ: Realiza la trayectoria ajustando los ejes individualmente y a la misma velocidad. Crea 
trayectorias curvas. 

II. MoveL: Hace que la herramienta se mueva linealmente. 

III. MoveP: Movimiento lineal a velocidad constante. Se suele usar en dispensaciones. 

o Punto de paso: Puntos de la trayectoria del robot. 

o Dirección: Configuración de los tipos de movimiento MoverL o MoverP

o Esperar: Espera del programa por tiempo o por condición (sensor externo).

o Ajustar: Actúa sobre las señales de salida digitales o analógicas. 

o Aviso: Configura mensajes en pantalla cuando llegue a este punto. 

o Detener: Detección del programa. 

o Comentario: Añadir comentario en una línea de código. 

o Carpeta: Sirve para organizar el programa. 

o Definir carga: Redefine la carga de la herramienta. Se usa cuando se coge o se suelta un objeto. 



Comandos avanzados

o Bucle: Realiza bucles de programa que se repiten hasta el infinito, un número determinado de veces o 
siempre que la condición dada sea verdadera.

o SubPrograma: Creación de sub rutinas que se pueden usar varias veces en el programa. 

o Dirección: Configuración de los tipos de movimiento MoverL o MoverP

o Asignación: Sirve para asignar valores a las variables. 

o If: Condicionante de estructura de control para realizar tareas dependientes de una o varias señales. Si 
la condición es “verdad”, se ejecuta las líneas incluidas dentro del bloque. 

o Scrip: Comando para ejecución de subrutinas externas (Web). 

o Evento: Funciona como interrupción del programa cuando se cumple la condición. . 

o SubTarea: Permite ejecutar una secuencia de programa en paralelo al principal. 

o Switch: Sirve para controlar varias posibilidades en función de un valor de una variable. 

o Termporizador: Se puede iniciar, detener o restablecer. 

o Origen. Sirve para establecer un origen de trabajo



Uso del Sub Programas

Un SubPrograma es una 
función que nos permite 
realizar secuencias de
programas individuales y que
pueden ser invocadas en el
programa principal del robot
cuantas veces se quiera. En la 
secuencia, el programa entra 
en el subprograma y cuando 
termine de ejecutarlo, 
continúa por donde iva. 

El uso de SubProgramas
permite realizar un código más 
ordenado. 

Los subprogramas se
encuentran en el menú
Avanzado/SubProg

Secuencia de programa principal Subprogramas invocadas



Variables de operario

Una variable puede ser 
modificada por el operador 
creando una asignación en la 
secuencia del programa y 
configurando qué tipo de valor 
tendremos que introducir 
cuando salga el mensaje por 
pantalla. 

La asignación 
“Resultado_check” muestra 
una pregunta en la que el 
operador ha de indicar Si o No 
(True o False)

La secuencia de ejemplo muestra un programa estructurado 
con una consulta al operario que ha de verificar si la unidad es 
buena o mala. 



Práctica 9. Aproximación plancha

Con la herramienta de 

succión, realizar una 

aproximación del cabezal de 

succión sobre una plancha 

tras pulsar Start. El cabezal 

ha de quedarse en la 

posición de contacto de las 

ventosas esperando 

validación. Tras validar, ha 

de volver a origen. 

El programa ha de 

ejecutarse solo una vez. 

OK



Práctica 10. Succión de plancha

Con la herramienta de 

succión, crear un programa 

para llevar una plancha 

desde la base (A) hasta otro 

punto cambiando de ángulo 

(B) pasando por origen. La 

succión ha de ser 

chequeada antes de 

levantar el objeto. El 

programa ha de comenzar 

pulsando Start y terminar en 

origen tras acabar la tarea. 

El programa solos se 

ejecuta una vez. 

A

B



Práctica 11. Apilar planchas

Crear un programa para 
desplazar una pila de 5 
planchas (A) a una caja (B) 
sin necesidad de pasar por el 
punto de origen. En cada 
recogida ha de chequearse si 
la succión se está realizando 
correctamente. Comenzar el 
programa pulsando Start y 
terminar cuando se hayan 
colocado las 5 planchas. 

Realizar la secuencia de 
recogida en un subprograma 
e invocar en el programa 
principal. 

El programa solo se ejecuta 
una vez. 

A

B

X5

X5



Práctica 12. Control de calidad

Con la herramienta de succión, 
simularemos un proceso de 
control de calidad. 

El programa cogerá una plancha 
en la base (A) pulsando Start. 
Posteriormente, se irá a un punto 
de control de calidad por el 
operario (B) y saldrá un mensaje 
por pantalla para validar el 
producto o descartarlo. 

OK- El producto irá a la caja. 

No OK- El producto irá a una 
coordenada de descarte.

Crear 3 subprogramas 
(Recogida, suelta OK y descarte) 

El programa ha de finalizar una 
vez que tengamos 5 unidades 
OK metidas en la caja.

A

OK

X5

Descartes

B



FIN
Última diapositiva
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