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CAPITULO |

1 MARCO REFERENCIAL
1.1 INTRODUCCION

En un sistema automatico se busca principalmente aumentar la eficiencia del
proceso incrementando la velocidad, la calidad y la precision, y
disminuyendo los riesgos que normalmente se tendrian en la tarea si fuese

realizada en forma manual por un operador.

Con el avance de la tecnologia, los procesos industriales han sufrido
grandes cambios y quienes estan involucrados de una o de otra forma con el
tema, deben estar permanentemente informados acerca de los nuevos

productos, métodos de proceso, solucién de fallas, sistemas de control, etc.
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Practicamente todas las industrias alrededor del mundo poseen al menos un
pequefio sistema automatico, lo cual significa que la automatizacion es un

area que esta permanentemente en contacto con el hombre.

Los automatismos estan compuestos de tres partes principales, como son la
obtencién de sefiales por parte de los sensores, el procesamiento de dichas
seflales hecho por los procesadores inteligentes y la ejecucion de

respuestas efectuadas por los actuadores.

La automatizacién de procesos y técnica de elaboracién por medio de
mecanizacion de productos es un problema concerniente a diversas
industrias tales como; metalmecénica, maderera, quimica, donde el trabajo
sobre mesas de indexacion automatizadas esta presente en la solucion de

estos problemas de automatizacion.

1.2 JUSTIFICACION

En la actualidad la automatizacién y el control de procesos llenado y
dosificacion en la industria grande y pequefia es una necesidad que viene
creciendo de forma acelerada por lo que es imprescindible que los
estudiantes de Ingenieria Electronica Control y Redes Industriales, tengan
una formacion sobre estos procesos y se familiarice con estos temas de un

modo practico.

El desarrollo de este proyecto tiene como objetivo implementar y
automatizar un proceso de llenado de frascos con una mesa de indexacién
gue consta de tres etapas: llenado, colocacion la tapa y enroscar la tapa; los
frascos son transportado a la mesa de indexacion atreves de la banda

transportadora, controlado mediante un autémata programable.

El proyecto permitira aprovechar los conocimientos de los estudiantes con
los recursos tecnoldgicos y las competencias intelectuales, para que se

facilite el aprendizaje de los estudiantes en los laboratorios de la escuela de
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Ingenieria Electrénica Control y Redes Industriales y sea parte de un
programa piloto, modelo de innovacion, empefio y muestra de colaboracion
para obtener como valor agregado el posicionamiento de nuestra escuela a
nivel regional y nacional, ganando de este modo el desempefio brillante de
sus egresados y el deseo de muchos Ecuatorianos de formarse y
capacitarse en tan prestigiosa institucion.

El médulo en combinacién con otros proveera a la Facultad de Informatica y
Electronica de la ESPOCH un moderno laboratorio para practicas de de
Ingenieria Electréonica Control y Redes Industriales en busqueda de la

excelencia educativa y de formacién que procura nuestra institucion.

1.3 OBJETIVOS

1.3.1 Objetivo general

e Implementar y automatizar un proceso de llenado de frascos con mesa

de indexacion para el laboratorio de neumatica de la EIE-CRI.

1.3.2 Objetivos especificos

e Implementar el médulo de transporte para el ingreso de los frascos a la
mesa de indexacion.

e Implementar el modulo de indexacién para el proceso mecanizado de
frascos.

e Realizar el montaje de los sensores y actuadores de las diferentes
estaciones de trabajo.

e Integrar las diferentes etapas del modulo.

e Controlar los sistemas electromecanicos y electroneumaticos por medio
de un autdbmata programable.

e Realizar pruebas del sistema.

e Manual de usuario para la utilizacion del modulo.



-18 -

1.4 HIPOTESIS

Una vez implementado el proceso de llenado de frascos sobre mesa
indexacion serd de gran ayuda tanto para las industrias que quieran
implementar un proceso similar como para los estudiantes de la Escuela de
Ing. Electrénica Control y Redes Industriales para realizar préacticas de

laboratorio y asi fortalecer los conocimientos obtenidos en clases.



CAPITULO Il

2 MARCO TEORICO

2.1 MESA DE INDEXACION
Uno de los métodos alternativos de automatizacién de procesos son las

mesas indexadoras, sobre todo en los procesos de mecanizado.

2.2 APLICACIONES DE LA MESA DE INDEXACION

Una mesa de indexacion puede ser utilizada en varios procesos, tales como
en la fabricacion de piezas mecanicas, estampadoras en serie, envasado de

productos en recipientes, procesos de ensamblaje de piezas, etc.

2.3 SENSORES
En la actualidad, los sensores se utilizan para obtener casi cualquier tipo de

datos, por lo que tienen una importancia especial en numerosas aplicaciones
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de automatizacion industrial. Los sensores permiten que los sistemas de
control sean capaces de “sentir”, informando sobre estados y posiciones de
componentes de maguinas para que puedan reaccionar, en cierto sentido,
de modo “inteligente”. En ese sentido, toman decisiones y se ocupan de

funciones de vigilancia en sustitucién del ser humano.

2.4 DEFINICION DE SENSORES

Los sensores se utilizan para medir magnitudes fisicas o electroquimicas y
transformarlas en sefiales eléctricas. El concepto “sensor” proviene del latin
“sensus” que significa sentir o percibir.

En la fig. 1.1 se muestra un esquema que explica el funcionamiento general
de un sensor. Se puede apreciar que, por regla general, es necesario
procesar de alguna manera las sefiales antes de que la informacion llegue a

un sistema ejecutor constituido por actuadores.

X
e > Transformacion > Sensor
(mecanica) elemental
Elemento de deteccion
Xa ’
<4— Adaptador «d—— Convertidor
Procesamiento de las sefales

Fig. 1.1 Principio de funcionamiento de un sensor

Xe Magnitud medida
Xa Sefal de Salida

Si el procesamiento de las sefiales es mas complejo, el sensor se conecta a
un microprocesador. En ese caso (y mas bien por razones de marketing) se
utiliza el término de sensor “inteligente” (del término en Ingles “smart

sensor”).
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2.5 CLASIFICACION DE LOS SENSORES

Estos dispositivos se clasifican en dos categorias que son:

e Discretos
¢ Analdgicos.

2.5.1 Sensores discretos

Estos indican si se encuentran detectando algun objeto 6 no, esto genera un
“1” légico si detectan, o un “0” logico si no detectan, esta informacion es
originada principalmente por presencia de voltaje o por ausencia de este,
aungue en algunos casos la informacién nos la reportan por medio de un

flujo de corriente eléctrica.

Pueden operar tanto con sefales de voltajes de corriente directa (VCD)

como con sefales de voltajes de corriente alterna (VCA).

a) Sensor fin de carrera.- Estos sensores tienen la tarea de detectar un
final de carrera o limite de area, es porque se encuentran trabajando en
conjunto con un actuador que produce un desplazamiento mecanico, y
por lo tanto cuando esa parte mecanica haya llegado a su limite se debe
detener su recorrido, para no dafiar alguna parte del proceso automatico.
Cuando el actuador se encuentra en su limite de desplazamiento
permitido, acciona los contactos de un interruptor que bien los puede

abrir o cerrar (Fig. 11.2).

Fig. 1.2 Sensores de final de carrera.
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b) Sensor Inductivo.- Este tipo de sensor por su naturaleza de operacién
se dedica a detectar la presencia de metales. El sensor inductivo (Fig.
[1.3) internamente posee un circuito electronico que genera un campo
magnético, el cual esta calibrado para medir una cierta cantidad de
corriente eléctrica sin la presencia de metal alguno en el campo
magneético, pero cuando se le acerca un metal, el campo magnético se
altera provocando que la corriente que lo genera cambie de valor, lo que
a su vez el sensor responde al sistema de control indicandole la
presencia del metal. Una aplicacion de este sensor es por ejemplo en las
bandas transportadoras en donde van viajando una serie de materiales
metalicos, como pueden ser latas y en los puntos donde se deben
colocar estas latas, se instalan los sensores, y sin necesidad de un
contacto fisico el sensor reporta cuando una lata se encuentra en su

cercania.

Bobina electromagnética
" Frente del sensor

Objetivo

Fig. 1.3 Sensor Inductivo

c) Sensor Magnético.- El sensor magnético (Fig. 11.4) se encarga de indicar
cuando un campo magnético se encuentra presente cerca de él. El
sensor magnético posee un circuito interno que responde cuando un
campo magnético incide sobre este, este sensor puede ser desde un
simple reed switch hasta un circuito mas complejo que reporte por medio
de un voltaje la presencia o no del campo magnético. Una aplicacion de
este tipo de sensores puede encontrarse en aquellos actuadores que

pueden desplazarse linealmente, y a estos colocarles imanes en sus
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extremos, para que cuando lleguen al sensor magnético sea detectado el
campo del iman y el actuador se detenga y ya no prosiga con su

movimiento.

Fig. Il.4 Sensor Magnético.

d) Sensor Capacitivo

Este tipo de sensor tiene la misidon de detectar aquellos materiales cuya
constante dieléctrica sea mayor que la unidad, (Fig. 11.5).

El sensor capacitivo basa su operaciéon en el campo eléctrico que puede
ser almacenado en un capacitor, el cual dependiendo del material
dieléctrico la carga almacenada serd muy grande o pequefia, teniendo
como base la constante dieléctrica del aire que es igual que 1, cualquier
otro material que puede ser plastico, vidrio, agua, cartdn, etc, tienen una
constante dieléctrica mayor que 1.

Pues bien para detectar un material que no sea el aire, el sensor
capacitivo tiene que ser ajustado para que sepa que material debe
detectar.

Un ejemplo para emplear este tipo de sensor es en una linea de
produccién en donde deben llenarse envases transparentes ya sean de
vidrio o plastico, con algun liquido que inclusive puede ser transparente

también.

Fig. 1.5 Sensor Capacitivo.
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e) Sensor Optico

El sensor Optico genera una barrera a base de la emision de un haz de
luz infrarrojo, motivo por el cual este sensor se dedica a la deteccion de
interferencias fisicas o incluso a identificar colores y obtener distancias.
(Fig. 11.6).

Este sensor se basa en el uso de un diodo emisor de luz infrarroja, que
por naturaleza del ojo humano no la podemos percibir, el diodo emisor
envia el haz de luz y por medio de la reflexion, este haz de luz se hace
regresar para ser captado por medio de un fotodiodo o fototransistor que
es el que entrega una sefial como respuesta a si existe el haz de luz
infrarroja 0 no esté presente.

Para medir distancias se puede tomar el tiempo que tarda el haz de luz
en regresar y por medio de una formula muy simple se puede calcular la
distancia ya que v = d/t, en donde el tiempo lo podemos medir, y v es la
velocidad a la que viaja la luz, por lo tanto se puede calcular la distancia
d.

La aplicacion de este tipo de sensores puede ser muy amplia, ya que se
puede utilizar como una barrera para que detecte el momento en que un
operario introduce sus manos en un area peligrosa y pueda sufrir un
accidente, o para detectar cuando el haz de luz se corta que un material
Cc

Fig. 11.6 Sensor Optico.

2.5.2 Los sensores analdgicos

Pueden presentar como resultado un nimero infinito de valores, mismos
que pueden representar las diferentes magnitudes que estén presentes

de una variable fisica, por lo tanto en los sensores analdgicos su trabajo
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se representa mediante rangos, por ejemplo, de OV a 1.5V y dentro de
este rango de posibles valores que puede adquirir la sefial del sensor,
esta comprendido el rango de medicion que le es permitido al sensor de
medir una variable fisica.

e La sefial que entrega puede representarse mediante variaciones de una

sefal de voltaje o mediante variaciones de un valor resistivo.

Sensor de temperatura

e Este es de los sensores mas comunes que se emplean dentro de un
proceso industrial, ya que por ejemplo en la industria alimenticia o
metallrgica o inyeccion de plasticos, etc. Se requiere de mantener los
procesos ya sean de coccion o fundicion por ejemplo en sus niveles de
temperatura adecuada, ahora bien, dependiendo del proceso que se esta
controlando, de los niveles de temperatura que se tienen que medir, y de
la resolucion se cuenta con un sensor adecuado a las caracteristicas que

posee el proceso (Fig. 11.7).

Entre los mas comunes estan:

e RTD.
e Termistores.

e Termopar.

/

Fig. 1.7 RTD
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2.6 CONTROLADOR LOGICO PROGRAMABLE

2.6.1 Generalidades

El controlador lo6gico programable (PLC), es un equipo electronico,
programable en lenguaje no informatico, disefiado para controlar en tiempo

real y en ambiente de tipo industrial, procesos secuenciales.

Un PLC trabaja en base a la informacién recibida por los captadores y
el programa légico interno, actuando sobre los accionadores de la

instalacion.

La historia del PLC (Control Logico Programable) se remonta a finales de la
década de 1960, aparecid6 cuando la industria busc6 en las nuevas
tecnologias electréonicas una solucion mas eficiente con el propdsito de
eliminar el enorme costo que significaba el reemplazo de un sistema de
control basado enrelés (relays), interruptores y otros componentes
comunmente utilizados para el control de los sistemas de logica

combinacional.

Los PLC's son dispositivos electronicos creados especificamente para
automatizacion industrial. Un PLC controla la légica de funcionamiento de
maquinas, plantas y procesos industriales, procesan y reciben sefiales

digitales y analdgicas y pueden aplicar estrategias de control.

Dentro de las funciones que un PLC puede cumplir se encuentran
operaciones como la de detecciéon y de mando, en las que se elaboran y
envian datos de accién a los accionadores. Ademas cumplen la importante
funcién de programacion facilitando la introduccion, creacion y modificacion

de las aplicaciones del programa.

Dentro de las ventajas que estos equipos poseen se encuentra el ahorro de
tiempo en la elaboracion de proyectos pudiendo realizar modificaciones sin

costos adicionales. Por otra parte son de tamafio reducido y mantenimiento
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de bajo costo, ademas permiten ahorrar dinero en mano de obra y la
posibilidad de controlar mas de una maquina con el mismo equipo. Sin
embargo y como sucede en todos los casos los controladores logicos
programables o PLC’s, presentan ciertas desventajas como es la necesidad
de contar con técnicos calificados y adiestrados especificamente para

ocuparse de su buen funcionamiento.

2.6.2 Definicion

Es un equipo electrénico, programable en lenguaje no informatico, disefiado
para controlar en tiempo real y en ambiente de tipo industrial procesos

secuenciales.

Un PLC se puede definir como un sistema basado en un microprocesador.
Sus partes fundamentales son la Unidad Central de Proceso (CPU), la

Memoria y el Sistema de Entradas y Salidas (E/S).

La CPU se encarga de todo el control interno y externo del PLC y de la
interpretacion de las instrucciones del programa. En base a las instrucciones
almacenadas en la memoria y en los datos que lee de las entradas, genera

las senales de las salidas.

La memoria se divide en dos, la memoria de solo lectura o ROM vy la

memoria de lectura y escritura o RAM.

La memoria ROM almacena programas para el buen funcionamiento del

sistema.

La memoria RAM esta conformada por la memoria de datos, en la que se
almacena la informacion de las entradas y salidas y de variables internas y
por la memoria de usuario, en la que se almacena el programa que maneja
la I6gica del PLC.
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El sistema de Entradas y Salidas recopila la informacién del proceso
(Entradas) y genera las acciones de control del mismo (salidas). Los
dispositivos conectadas a las entradas pueden ser Pulsadores, interruptores,
finales de carrera, termostatos, presostatos, detectores de nivel, detectores
de proximidad, contactos auxiliares, etc. Al igual, los dispositivos de salida
son también muy variados: Pilotos, relés, contactores, Drives o variadores de

frecuencia, valvulas, etc.

2.6.3 Caracteristicas destacadas de plc

e Tecnologia de banda ancha.

e Velocidades de transmision de hasta 45 Megabits por segundo (Mbps).
e Proceso de instalacion sencillo y rapido para el cliente final.

e Enchufe eléctrico; toma Unica de alimentacién, voz y datos.

e Equipo de conexion (Modem PLC).

e Transmisién simultanea de voz y datos.

e Conexion de datos permanente (activa las 24 horas del dia).

e Permite seqguir prestando el suministro eléctrico sin ningun problema.

2.6.4 Ventajas de plc

e Menor cableado.

e Reduccion de espacio.

e Facilidad para mantenimiento y puesta a punto.
e Flexibilidad de configuracion y programacion.

e Reduccioén de costos.

2.6.5 Clasificacion de PLC siemens serie simatic.

e Serie SIMATIC S7 200.
e Serie SIMATIC S7 300.
e Serie SIMATIC s7 1200.
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2.6.6 PLC Siemens S7-1200.

El controlador l6gico programable (PLC) S7-1200 ofrece la flexibilidad y
capacidad de controlar una gran variedad de dispositivos para las distintas

tareas de automatizacion.

Gracias a su disefilo compacto, configuracion flexible y amplio juego de
instrucciones, el S7-1200 es idoneo para controlar una gran variedad de

aplicaciones.

La CPU incorpora un microprocesador, una fuente de alimentacion
integrada, asi como circuitos de entrada y salida en una carcasa compacta,

conformando asi un potente PLC.

Una vez cargado el programa en la CPU, ésta contiene la l6gica necesaria
para vigilar y controlar los dispositivos de la aplicacion. La CPU vigila las
entradas y cambia el estado de las salidas segun la logica del programa de
usuario, que puede incluir l6gica booleana, instrucciones de contaje y
temporizacion, funciones matematicas complejas, asi como comunicacién

con otros dispositivos inteligentes.

Numerosas funciones de seguridad protegen el acceso tanto a la CPU como
al programa de control:

e Toda CPU ofrece proteccion por contrasefia que permite configurar el
acceso a sus funciones.

e Es posible utilizar la "proteccion de know-how" para ocultar el codigo de
un bloque especifico.

La CPU incorpora un puerto PROFINET para la comunicacion en una red
PROFINET. Los modulos de comunicacion estan disponibles para la

comunicacion en redes RS485 o0 RS232.
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SIMATIC —
$7-1200

@
Fig. 1.8 PLC S7-1200

(D Conector de corriente

(@ Conectores extraibles para el cableado de usuario (detras de las tapas)
@ Ranura para Memory Card (debajo de la tapa superior)

(OLEDs de estado para las E/S integradas

@Conector PROFINET (en el lado inferior de la CPU).

Estructura Interna y externa

e Disefio escalable y flexible.
e Comunicacion industrial.

e Funciones tecnoldgicas integradas.

2.6.6.1 Disefio escalable y flexible

La familia de controladores SIMATIC S7-1200 ha sido disefiada para
otorgar la maxima flexibilidad en la configuracibn de maquinas
individuales. Asi podra combinar libremente los elementos de su
solucién de control de la manera mas conveniente, y cuando necesite
ampliar el sistema, podra hacerlo de manera rapida y sencilla.
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2.6.6.2 Sefales integradas, médulos de sefiales y modulos de
comunicacion.

Fig. 1.9 Médulos de comunicacion

El sistema SIMATIC S7-1200 incluye tres modelos de CPU con potencia
escalonada: CPU 1211C, CPU 1212C y CPU 1214C. Todas ellas pueden
ampliarse en funcion de las necesidades de la maquina. A cada CPU puede
afiadirsele un Modulo de Sefiales Integradas para ampliar el numero E/S
digitales o logicas sin necesidad de aumentar el tamafio fisico del
controlador. A la derecha de la CPU pueden colocarse los Modulos de
Sefiales que se requieran para aumentar la capacidad de E/S digitales o
analogicas. A la CPU 1212C pueden afadirsele dos Modulos de Sefalesy, a
la CPU 1214C, ocho. Finalmente, todas las CPU SIMATIC S7-1200 pueden
equiparse hasta con tres Moédulos de Comunicacion a la izquierda del

controlador, lo que permite una comunicacion serie punto a punto.

Con un Médulo de Sefiales Integradas adicional, podra aumentar el nUmero
de E/S digitales o analdgicas de su controlador sin necesidad de aumentar

fisicamente su tamairio.

Instalacién sencillay comoda.

El hardware completo SIMATIC S7-1200 incorpora clips para un montaje
rapido y facil en perfil DIN de 35 mm. Ademas, estos clips integrados son

extraibles, lo que significa que pueden funcionar como taladros de montaje
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en caso de no utilizarse perfil soporte. El hardware SIMATICS7-1200 puede

instalarse, con absoluta flexibilidad, tanto en posicion horizontal como

vertical.

2.6.6.3 Mé6dulos de sefiales

Fig. 11.10 Modulos de sefal

Las mayores CPU admiten la conexién de hasta ocho Mddulos de Sefales,
ampliando asi las posibilidades de utilizar E/S digitales o analdgicas

adicionales.

2.6.6.4 Sefales integradas

Fig. I1.11 Mdédulos de sefiales integradas
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Un Médulo de Sefiales Integradas puede enchufarse directamente a una
CPU. De este modo pueden adaptarse individualmente las CPU, afiadiendo
E/S digitales o analdgicas sin tener que aumentar fisicamente el tamafio del
controlador. El disefio modular de SIMATIC S7-1200 garantiza que siempre
se podra modificar el controlador para adaptarlo perfectamente a cualquier
necesidad.

2.6.6.5 Mo6dulos de comunicacion

Fig. 1.12 M6dulos de comunicacion

Toda CPU SIMATIC S7-1200 puede ampliarse hasta con 3 Modulos de

Comunicacion.

Los Médulos de Comunicacion RS485 y RS232 son aptos para conexiones

punto a punto en serie, basadas en caracteres.

Esta comunicacién se programa y configura con sencillas instrucciones, o
bien con las funciones de librerias para protocolo maestro y esclavo USS
Drive y Modbus RTU, que estadn incluidas en el sistema de ingenieria
SIMATIC STEP 7 Basic.
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2.6.6.6 Memoria.

SIEMENS

SIMATIC
MEMORY cARD
HMB SC.X2 E5eq

6557%‘-3[ LT U P

Fig. 11.13 Memoria de programa

Permite seleccionar el tamafio de la memoria de programa y la de datos
Hasta 50 KB de memoria de trabajo en el controlador, con libre configuracion
del tamafio de memoria de programa y de datos de usuario, pueden definirse

hasta 2048 Bytes como remanentes.

El usuario puede designar memoria de datos o de marcas como remanentes
ante un corte de alimentacion. Los datos designados no tienen por qué ser

contiguos.

SIMATIC Memory Card

Con la SIMATIC Memory Card opcional pueden transferirse facilmente
programas a varias CPU. La tarjeta también puede utilizarse para guardar
diversos archivos o para actualizar el firmware del controlador, Modulos de
sefales y Médulos de Comunicacion.

Simplemente insertar la SIMATIC Memory Card en la CPU y darle tension, el

programa de usuario no se pierde durante el proceso.

2.6.7 Software Del PLC (STEP 7 Basic)

El software STEP 7 Basic ofrece un entorno amigable que permite
desarrollar, editar y observar la I6gica del programa necesaria para controlar
la aplicacion, incluyendo herramientas para gestionar y configurar todos los
dispositivos del proyecto, tales como PLCs y dispositivos HMI. STEP 7 Basic
ofrece dos lenguajes de programacion (KOP y FUP) que permiten desarrollar

el programa de control de la aplicacion de forma facil y eficiente.
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Asimismo, incluye las herramientas para crear y configurar los dispositivos

HMI en el proyecto.

Para poder encontrar la informacién necesaria, STEP 7 Basic ofrece un

completo sistema de ayuda en pantalla.

Para instalar STEP 7 Basic, inserte el CD en la unidad de CDROM del
equipo. El asistente de instalacion arranca automéaticamente y le guia por el

proceso de instalacién. Encontrard mas informacién en el archivo Léame.

Para instalar el software STEP 7 Basic en un equipo con el sistema
operativo Windows2000, Windows XP o Windows Vista, es preciso iniciar la

sesion con derechos de administrador.

2.6.7.1 Lenguajes de programacion faciles de usar

STEP 7 ofrece los lenguajes de programacién estandar siguientes para S7-
1200:

e KOP (esquema de contactos) es un lenguaje de programacion grafico. Su
representacion se basa en esquemas de circuitos.

e FUP (diagrama de funciones) es un lenguaje de programacion que se
basa en los simbolos légicos graficos empleados en el algebra booleana.

e SCL (estructura del control de lenguaje) es un lenguaje de programacion

de alto nivel basado en texto.

Al crear un bloque logico, se debe seleccionar el lenguaje de programacion
gue empleara dicho blogue. El programa de usuario puede emplear bloques
l6gicos creados con cualquiera de los lenguajes de programacion. El

lenguaje de programacién que usaré es el esquema de contactos (KOP).
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2.6.7.2 Esquema de contactos (KOP)

Los elementos de un esquema de circuitos, tales como los contactos
normalmente cerrados y normalmente abiertos, asi como las bobinas, se

combinan para formar segmentos. Ver figura 32.

"Start” “Stop” “On”

Fig. Il.14 Ejemplo de Esquema de Contactos

Para crear la logica de operaciones complejas, es posible insertar ramas
para los circuitos paralelos. Las ramas paralelas se abren hacia abajo o se

conectan directamente a la barra de alimentacion.

KOP ofrece instrucciones con cuadros para numerosas funciones, por

ejemplo: matematicas, temporizadores, contadores y transferencia.

STEP 7 no limita el nidmero de instrucciones (filas y columnas) de un
segmento KOP. Todo segmento KOP debe terminar con una bobina o

cuadro.

Tenga en cuenta las reglas siguientes al crear segmentos KOP:
¢ No se permite programar ramas que puedan ocasionar un flujo invertido

de la corriente.
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Fig. 1.15 Ejemplo de conexién que no se debe hacer (a)

e No se permite programar ramas que causen cortocircuitos.

N
QN

Fig. 11.16 Ejemplo de conexion que no se debe hacer (b)

2.6.7.3 Diferentes vistas que facilitan el trabajo

Para aumentar la productividad, el Totally Integrated Automation Portal (TIA
Portal) ofrece dos vistas diferentes de las herramientas disponibles, a saber:
distintos portales orientados a tareas organizados segun las funciones de las
herramientas (vista del portal) o una vista orientada a los elementos del
proyecto (vista del proyecto). El usuario puede seleccionar la vista que
considere mas apropiada para trabajar eficientemente. Con un solo clic es
posible cambiar entre la vista del portal y la vista del proyecto.

La vista del portal ofrece una vista funcional de las tareas del proyecto y
organiza las funciones de las herramientas segun las tareas que deban
realizarse, p.ej. configurar los componentes de hardware y las redes.

Es posible determinar facilmente el procedimiento y la tarea que debe

seleccionarse.
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2.6.7.4 Requisitos minimos y recomendados

Los requisitos de software y hardware minimos que deben cumplirse para la

instalacion del paquete de software “SIMATIC STEP 7 Basic” se muestran

en la tabla VI.
Tabla Il.I Requisitos de instalacion
Hardware/software Requisitos
Tipo de procesador Pentium 4, 1.7 GHz o similar
RAM Windows XP: 1 GB

Espacio libre en el disco 2 GB

* Windows XP (Home SP3, Professional SP3)

Sistemas operativos » Windows Vista (Home Premium SP1, Business

SP1, Ultimate
Tarjeta grafica 32 MB RAM
Resolucién de pantalla [1024x768
Red A partir de Ethernet 10 Mbits/s
Unidad 6ptica DVD-ROM

2.6.7.5 Comunicacién PC con el PLC

Una PG o PC se comunicaconelPLCs7-1200 a través de la interfaz Profinet
gue dispone este dispositivo, por medio del protocolo Ethernet. Esta es una
de las grandes ventajas de las que dispone este PLC sobre los demas ya
gue se puede cargar un programa definido por el usuario con cualquier
cable Ethernet. En este caso se ha utilizado un cable de par trenzado
directo. Por esta razon el software al momento de realizar la configuracion
de hardware se puede modificarla direccion IP que es asignado al PLC, que
por defecto es la 192.168.128.1 con mascara de subred 255.255.255.0.La
modificacién de la direccion IP se la realiza en la ventana propiedades de la

configuracion de dispositivos. Ver fig. 11.19.
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Fig. 11.19 Configuracién de direccion IP en el PLC

2.7 ACTUADORES NEUMATICOS Y ELECTRICOS.
2.7.1 Introduccién alos actuadores.

Un actuador es un dispositivo capaz de transformar energia hidraulica,
neumatica o eléctrica en la activacion de un proceso con la finalidad de
generar un efecto sobre un proceso automatizado. Este recibe la orden de
un regulador o controlador y en funcién a ella genera la orden para activar un

elemento final de control como, por ejemplo, una valvula.

Existen varios tipos de actuadores como son:
o Electronicos

o Hidraulicos

o Neumadticos

o Eléctricos

Los actuadores hidraulicos, neumaticos y eléctricos son usados para
manejar aparatos mecatronicos. Por lo general, los actuadores hidraulicos se
emplean cuando lo que se necesita es potencia, y los neumaticos son
simples posicionamientos. Sin embargo, los hidraulicos requieren mucho
equipo para suministro de energia, asi como de mantenimiento periédico.
Por otro lado, las aplicaciones de los modelos neumaticos también son

limitadas desde el punto de vista de precisidon y mantenimiento.
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2.7.2 Actuadores neumaéticos.

Son mecanismos que convierten la energia del aire comprimido en trabajo

mecanico.

2.7.3 Clasificacion de los actuadores neumaticos

El trabajo realizado por un actuador neumético puede ser lineal o rotativo. El
movimiento lineal se obtiene por cilindros de émbolo (éstos también
proporcionan movimiento rotativo con variedad de angulos por medio de
actuadores del tipo pifibn-cremallera).

También encontramos actuadores neumaticos de rotacion continua (motores
neumaticos), movimientos combinados e incluso alguna transformacion

mecanica de movimiento que lo hace parecer de un tipo especial.

Actuadores Neumaticos

' ! !
Actuadores lineales Actuadores de giro Actuadores especiales
Ac. "simple efecto”. Ac. "giro limitado”. Ac. "especiales”.

Ac. "doble efecto” Ac. "giro ilimitado o motores” Ac. "combinados”.

Fig. 11.20 Clasificacion genérica de actuadores.

2.7.3.1 Actuadores lineales

Los cilindros neumaticos independientemente de su forma constructiva,
representan los actuadores mas comunes que se utilizan en los circuitos
neumaticos. Existen dos tipos fundamentales de los cuales derivan

construcciones especiales.

e Cilindros de simple efecto, con una entrada de aire para producir
una carrera de trabajo en un sentido.
e Cilindros de doble efecto, con dos entradas de aire para producir

carreras de trabajo de salida y retroceso.
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a) Cilindro de simple efecto.- Los cilindros de simple efecto se utilizan
para sujetar, marcar, expulsar, etc. Tienen un consumo de aire algo mas
bajo que un cilindro de doble efecto de igual tamafio. Sin embargo, hay
una reduccion de impulso debida a la fuerza contraria del resorte, asi que
puede ser necesario un didmetro interno algo méas grande para conseguir
una misma fuerza. También la adecuacion del resorte tiene como
consecuencia una longitud global mas larga y una longitud de carrera

limitada, debido a un espacio muerto.

La variedad constructiva de los cilindros de simple efecto es muy
importante, pero todos ellos presentan la misma mecanica de trabajo.

El cilindro de simple efecto realiza el trabajo en un solo sentido:

e El émbolo se desplaza por la presion del aire comprimido.
e Después retorna a su posicion inicial por medio de un muelle

recuperador o mediante fuerzas exteriores.

Como por regla general la longitud de la carrera no supera los 10 cm, que
el didmetro de los cilindros es pequefio y el consumo aire es muy poco
entonces se suelen aplicar, como elementos auxiliares en las

automatizaciones
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Fig. 11.21 Simple efecto “tradicional”, normalmente dentro.

b) Cilindro de doble efecto.- Los cilindros de doble efecto son aquellos
que realizan tanto su carrera de avance como la de retroceso por accién

del aire comprimido. Su denominacién se debe a que emplean las dos
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caras del émbolo, por lo que estos componentes si que pueden realizar

trabajo en ambos sentidos.

i 1
Fig. I1.22 Cilindro de doble efecto

El campo de aplicacion de los cilindros de doble efecto es mucho mas
extenso que el de los de simple, incluso cuando no es necesaria la
realizacion de esfuerzo en ambos sentidos. Esto es debido a que, por
norma general, los cilindros de siempre contienen aire en una de sus

dos camaras, por lo que sera seguro el posicionamiento.

Para poder realizar un determinado movimiento (avance o retroceso) en
un actuador de doble efecto, es preciso que entre las camaras exista una
diferencia de presion. Por norma general, cuando una de las camaras
recibe aire a presion, la otra estd comunicada con la atmésfera, y
viceversa. Este proceso de conmutacion de aire entre cAmaras nos ha de
preocupar poco, puesto que es realizado automaticamente por la valvula

de control asociada (disposiciones de 4 6 5 vias con 2 6 3 posiciones).

En definitiva, podemos afirmar que los actuadores lineales de doble
efecto son los componentes mas habituales en el control neumatico. Esto

es debido a que:

e Se tiene la posibilidad de realizar trabajo en ambos sentidos
(carreras de avance y retroceso).
e No se pierde fuerza en el accionamiento debido a la inexistencia

de muelle en oposicion.
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e Para una misma longitud de cilindro, la carrera en doble efecto es
mayor que en disposicion de simple, al no existir volumen de

alojamiento.

No debemos olvidar que estos actuadores consumen practicamente el
doble que los de simple efecto, al necesitar inyeccion de aire comprimido
para producir tanto la carrera de avance como la de retroceso.

En los actuadores lineales de doble efecto, se produce un desfase entre
la fuerza provocada a la salida y a la entrada del vastago, y lo mismo
ocurre con la velocidad. Este efecto se debe a la diferencia que hay entre
los volimenes de las camaras formadas (en consecuencia, del volumen

ocupado por el vastago del cilindro).

. menos... @ igual a... A, @

Fig. I1.23. Diferencia entre las secciones efectivas de un cilindro.

Cilindros de doble vastago.- Este tipo de cilindros tiene un véastago
corrido hacia ambos lados. La guia del vastago es mejor, porque dispone
de dos cojinetes y la distancia entre éstos permanece constante. Por eso,
este cilindro puede absorber también cargas laterales pequefias. Los
emisores de sefiales, pueden disponerse en el lado libre del vastago.

La fuerza es igual en los dos sentidos (las superficies del émbolo son
iguales), al igual que sucede con la velocidad de desplazamiento. Este
tipo de cilindros recibe también la denominacion de cilindro compensado
y es importante recordar el equilibrio entre fuerzas y velocidad de lo que

puede considerarse como “tedricos” avances y retornos de vastago.

Evidentemente, para cumplirse esta correccion de desfases los diametros

de los vastagos han de ser iguales.
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Fig. I1.24 Cilindro compensado o de doble vastago

2.7.3.2 Actuadores de giro

Los actuadores rotativos son los encargados de transformar la energia

neumatica en energia mecanica de rotacion. Dependiendo de si el mévil de

giro tiene un angulo limitado o no, se forman los dos grandes grupo:

a)

b)

Actuadores de giro limitado, que son aquellos que proporcionan
movimiento de giro pero no llegan a producir una revolucién
(exceptuando alguna mecénica particular como por ejemplo piiion —
cremallera). Existen disposiciones de simple y doble efecto para angulos
de giro de 90° 180°.., hasta un valor maximo de unos 300°
(aproximadamente).

Motores neumaticos, que son aquellos que proporcionan un movimiento
rotatorio constante. Se caracterizan por proporcionar un elevado niimero

de revoluciones por minuto.

2.7.3.3 Cilindros especiales.

a)

Cilindros multiposicionales, con dos o mas cilindros se logran varias
posiciones. El nimero de posiciones finales de un cilindro por el
exponente del numero de cilindros acoplados nos da el numero de

posiciones. Por ejemplo con dos cilindros, tenemos cuatro posiciones

posibles.
- -
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Fig. I1.25 Montaje multiposicional.
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b) Cilindros tdndem, con dos o mas cilindros acoplados en un solo cuerpo,

disponemos con el mismo didmetro una fuerza mayor.

Fig. 11.26 Cilindro tAndem.

2.7.3.4 Valvulas neumaéticas

Las valvulas son dispositivos que controlan, mandan o regulan la puesta en
marcha, el paro y la direccion, asi como la presion o el caudal de un fluido,

en este caso de aire comprimido.

=

Fig. 11.27 Electrovalvula.

a) Valvulas mecéanicas
Son las valvulas las cuales para su accionamiento se necesita una fuerza
mecanica

b) Valvulas eléctricas
Son valvulas las cuales integran un solenoide para su accionamiento,
esto permite con mayor facilidad comandar desde un controlador o un
PLC.
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2.7.4 Actuadores eléctricos

2.7.4.1 Definicion de actuador eléctrico

Los actuadores son los dispositivos encargados de efectuar acciones fisicas
ordenadas por algun sistema de control. Esta accion fisica puede ser un
movimiento lineal o un movimiento circular segun sea el caso. Se le da el
nombre de actuadores eléctricos cuando se usa la energia eléctrica para que

se ejecuten sus movimientos.

Los sistemas que usan la energia eléctrica se caracterizan por una mayor

exactitud y repetitividad.

2.7.4.2 Funcionamiento

La estructura de un actuador eléctrico es simple en comparacioén con la de
los actuadores hidraulicos y neumaticos, ya que solo se requieren de
energia eléctrica como fuente de poder. Como se utilizan cables eléctricos
para transmitir electricidad y las sefiales, es altamente versatl y
practicamente no hay restricciones respecto a la distancia entra la fuente de
poder y el actuador.

Existe una gran cantidad de modelos y es facil utilizarlos con motores
eléctricos estandarizados segun la aplicacion. En la mayoria de los casos es
necesario utilizar reductores, debido a que los motores son de operacién

continua.

2.7.4.3 Motor de corriente continua.
a) Caracteristicas
e Desde potencias fraccionarias hasta el millar de KW
e Entareas de regulacion de velocidad o par
e Regula desde cero rpm a velocidad nominal con muy buena
precision

e Regulaciéon de par
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e Con par a cero rpm
b) Aplicaciones

Aplicaciones de regulacion de velocidad en general
e Maquinas de envase y embalaje
e Cintas transportadoras
e Ventilacion

Aplicaciones que requieren precision
e Posicionamiento

Regulacion de par y par a cero rpm
e Enrolladoras
e Elevacion

Regulacion de motores de potencias grandes
e Laminadoras

e Extrusoras

2.7.4.4 Relés o relevador

El relé o relevador es un dispositivo electromecénico. Funciona como un
interruptor controlado por un circuito eléctrico en el que, por medio de una
bobina y un electroiman, se acciona un juego de uno o varios contactos que
permiten abrir o cerrar otros circuitos eléctricos independientes. Fue

inventado por Joseph Henry en 1835.

Fig. 1.28 Relés o relevador
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Los relés estan formados por un contacto mévil o polo y por un contacto fijo,
pero también hay relés que funcionan como un conmutador, porque
disponen de un polo (contacto movil) y dos contactos fijos. Pueden ser de

tipo electromecanico o totalmente electrénico, en cuyo caso carece de partes

moviles.

Inducide de hierro Pivote  Contactos fijos

Nucleo &
;F Contacto
i / vl

| Aislante

Bebing ——f—— — = :I/

|—

Metal elastico

Fig. 11.29 Estructura de un Relé.

2.7.5 Accesorios eléctricos y neumaticos

a) Borneras.- las borneras son utilizadas para facilitar las conexiones entre

los actuadores eléctricos y los dispositivos de control.

Fig. I1.30 Borneras



b)

c)

d)
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Pulsadores.- Son dispositivos utilizados para el mando de los procesos,
este permite el paso o interrupcién de la corriente eléctrica, permitiendo

tener una sefial ON/OFF.

Fig. 11.31 Pulsadores

Racores.- los racores son elementos de conexion instantanea y segura a
prueba de fugas. Estos elementos presentan considerables ventajas,

debido a que se fabrican en diversos materiales; sus aplicaciones tipicas

son los sistemas de control neumatico.

3

S

Fig. 11.32 Racores

Manguera.- Las mangueras son accesorios utilizados para conducir el
aire comprimido de los sistemas neumaticos, en lineas de sefial y trabajo
de instrumentacion y control, en donde se requiere un medio de

conduccion seguro, ligero, resistente y flexible, de aire comprimido.

Fig. I1.33 Mangueras Neumaticas.
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e) Luz piloto.- son accesorios que permiten conocer el estado del proceso

mediante la emisiéon de luz.

Fig. I1.34 Luz piloto

fy Cable.- es el medio por el cual fluye la energia eléctrica desde la fuente
de poder hasta los actuadores eléctricos.

g) Selector.- para energizar al modulo didactico

Fig. 11.35 Selector



CAPITULO I

3 IMPLEMENTACION DEL MODULO
3.1 INTRODUCCION

En este capitulo se detallara la implementacién y partes que conforman el
proceso de llenado de frascos con mesa de indexacién utilizando el PLC S7-
1200 para la automatizacion.

Basicamente en este modulo tenemos las tres partes principales de la
automatizacion los cuales lo conforma los sensores, la parte de control
(PLC) y los actuadores, todos ellas agrupandose y conformando cada una

de las estaciones de trabajo.

3.2 DESARROLLO DE LA ESTRUCTURA

Se ha visto conveniente la utilizacion de perfiles de aluminio, debido a que

abunda en el mercado, es de bajo costo, facil de manipular, liviano en cuanto
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al peso y de facil adaptacién con los demas elementos necesarios que se

vayan a adherir al médulo para su funcionamiento.

La ingenieria requiere de una variedad de célculos para la elaboracion de
cualquier tipo de estructura sea cual sea su utilizacion ya que se debe
garantizar el correcto funcionamiento de las distintas aplicaciones en las que

se vayan a utilizar.

Antes de empezar el trabajo manual se ha decidi6 hacer un bosquejo
general de la estructura mecanica del proceso, ya que se necesita
dimensionar las medidas de cada perfil que conformarian la estructura

debido a que el proceso lleva varios elementos en diferentes ubicaciones.

Previamente seleccionados los elementos a ser utilizados, se ha tomado las
medidas respectivas de cada uno de estos y se pueda dar una correcta

ubicaciéon a cada uno de sus elementos.

El proceso de llenado de frascos con mesa de indexacion, esta conformado

por las siguientes etapas:

e Estacion de transporte de frascos
e Estacion de llenado de frascos.
e Estacion de sujecién y roscado

e Estacion de expulsion de frascos.

Todo el modulo estd comandado por un PLC S7-1200, a través de dos
electrovalvulas para la parte neumatica y tres relés para la parte eléctrica,
asi, también las sefales de entrada al PLC son tomados mediante sensores

que indican la posicion o estado del proceso.
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Fig. 111.36 Base para la ubicacion de los elementos

Fig. I11.37 Esquema general del médulo.
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3.3 MONTAJE DEL MODULO
3.3.1 Montaje mecéanico

La estructura del médulo esta fabricada en perfiles modular de aluminio de

30x30mm de cuatro canales.

Fig. 111.38 Perfil modular de aluminio.

3.3.1.1 Tuerca cabeza de martillo

Este tipo de tuerca se utiliza para fijar cualquier accesorio a los perfiles
modulares. Se introduce frontalmente, se desliza por el canal de los perfiles

y al girar un cuarto de vuelta este queda bloqueado.
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Fig. ll1.39 Conector de perfiles perpendicular.

3.3.1.2 Tapas laterales

Como medio de proteccion y seguridad se utiliza las tapas laterales, que

ademas da un mejor acabado a la estructura.
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Estas tapas laterales son accesorios fabricados en materiales de PVC
opacos y transparentes.

Fig. I11.40 Perfil modular

3.3.1.3 Angulos de sujecion

Este accesorio es un angulo de aluminio que es utilizado como soporte para
varios elementos y accesorios que van acoplados en sus respectivos marcos
hechos a medida para cada elemento. En este caso se lo utiliza para acoplar
el sensor éptico (SO) para detectar si el frasco esta listo para empezar el

proceso de llenado.

3.3.1.4 Canaletas y riel DIN

Y para terminar con el montaje mecanico se utilizaron las canaletas vy rieles
DIN que posteriormente seran utilizadas para el cableado eléctrico y montaje

de los elementos de control y mando.

3.3.2 Montaje eléctrico.

3.3.2.1 Motor eléctrico

El motor eléctrico es un motor de 24V de corriente continua, uno esta

ubicado en la parte inferior de la mesa de indexacion, el mismo que va
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acoplado a su estructura de soporte mediante una placa de sujecion, otro

motor para la banda trasportadora y el roscado.

Fig. lll.41 Motor para la mesa giratoria.

El motor es accionado mediante un relé Km de 24VDC, el cual recibe la

sefal directamente de la salida Q.3 del PLC.

3.3.2.2 Funcioén de indexar

Una de las tareas fundamentales que debe realizar la maquina es la de
arrancar y parar en cada estacion durante el tiempo necesario para que se
realice la tarea, A esto se le llamara Indexacién. La indexacion puede ser
lineal (mediante una banda o carrusel) o rotativa y se define como el proceso

de arrancar y parar en intervalos precisos en lugares precisos.

Fig. Illl.42 Mesa indexadora
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3.3.2.3 Banda transportadora

En esta etapa el operador o encargado proporciona tanto los frascos y tapas
necesarias tomando en cuenta la posicion en la que deben de estar dichos
elementos (las tapas hacia abajo, los envases con el orificio hacia arriba), en

una cantidad adecuada y con la ayuda de los deslizadores de tapas.

En este estado la banda transportadora esta encendida y es la encargada
de acercar los frascos a la mesa indexadora, el motor de roscado y el motor
de la mesa est4 apagado, y todos los cilindros se encuentran desactivados

(cilindros en posicion menos).

Fig. lll.43 Banda transportadora

3.3.2.4 Llenado de frascos

En el momento que sensor optico detecta el frasco se desactiva la banda
transportadora, para proceder al llenado que se lo realiza mediante un
piston, para luego encender la mesa indexadora y continuar con las

siguientes etapas sujecion y enroscado y al final la etapa de expulsion.



-59 -

[

ud__,_,_,--‘
BET
o & =
S 3 =
& 2
=

Fig. lll.44 Llenado de frascos

3.3.2.5 Sujecién y roscado del frasco

Para poder realizar el tapado y roscado de las tapas en su respectivo
envase, se utiliza un cilindro neumatico que sujetara al envase contra una
parte de la mesa de indexacion.

Ademas existe un cilindro neumatico que baja al motor de 24 V DC sobre el
frasco que esta listo para ser enroscado.

Para poder realizar el roscado se cuenta con un acople de caucho, el cual

permitird tener mayor sujecion en la tapa y al momento de giro del motor no

habra deslizamientos.

Fig. I11.45 S[Jjeci()n y roscado
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3.3.2.6 Expulsion de frascos

Se tiene un cilindro neumatico de doble efecto que opera el desplazamiento
horizontal del vastago en el médulo con un alcance de movimiento de 50mm.
Es la etapa final donde el frasco donde es expulsado luego de haber pasado

por las dos etapas anteriormente mencionados.

Fig. lll.46 Cilindro de expulsion.

3.3.2.7 Panel de control

El panel de control esta ubicado en la parte derecha del modulo (Fig. 111.47),

en este se encuentran los elementos de maniobra como:

e Selector, sirve para el encendido y apagado general del médulo.

e Pulsador verde START, funciona como botén de inicio y el pulsador rojo
STOP para el paro del médulo.

e Luz verde de sefalizacion, indica que el médulo esta trabajando y Luz
rojo de sefalizacion, indica que el modulo se encuentra en stop.

e PLC, este es muy importante ya que es el que emite las sefales de
control a partir de los estados de las entradas que los toma del pulsador y
de los sensores.

El PLC esta sujeto a un riel DIN, junto con los relés Kb, Km y Kt, y a las

borneras de conexion.
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Fig. l1l.47 Panel de control.

3.3.3 Montaje neumatico

Uno de los sistemas necesarios para el funcionamiento del modulo, es el
sistema neumatico. Este sistema permite el funcionamiento de los diferentes
elementos neumaéticos de la estacién llenado de frascos, estacién roscado y
sujecién, estacién de expulsién, todo esto acompafado del bloque de

distribucion y las electrovalvulas, durante el proceso de trabajo.

Se debe tener mucho cuidado al momento de realizar el montaje neumaético,
principalmente se debe tener en cuenta las distancias de la carrera de los

actuadores neumaticos.

El sistema puede trabajar con presion de aire de hasta 8 bares segun las
caracteristicas de los elementos, para evitar dafios se recomienda trabajar
con 5 bares de presion.

Los cilindros neumaticos van montados en unos angulos de sujecion de
aluminio, los mismos que se acoplan mediante pernos y tuercas cabeza de
matrtillo, cada uno en su estructura de soporte. Los cilindros vienen con una
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guia roscada en los extremos, la misma que se introduce en el agujero del

angulo de sujecion y se aseguran mediante la tuerca de ajuste.

La velocidad de avance del vastago es controlada por una valvula

reguladora de caudal VQ.

La posicion final del cilindro esta monitoreada por un sensor magnético

deposicion.

3.3.3.1 Bloque de valvulas de distribucion

Esta montado en la parte derecha, sobre la estructura base del médulo de

proceso.

Esta compuesto por un bloque neumatico con sistema de silenciadores,
sobre este bloque de distribucion van acopladas 2 electrovalvulas 5/2 (5
vias, 2 posiciones), monoestables, los impulsos de las bobinas de estas
electrovélvulas son de 24 VDC.

Fig. lll.48 Bloque de valvulas de distribucién.

1. Electrovalvula EV1 controla el accionamiento del cilindro del pistén para el
llenado del liquido.

2. Electrovalvula EV2 controla el accionamiento de los cilindros de sujecion,
roscado y expulsion.

3. Bloque de distribucién (manifold).

4. Silenciadores.



-63-

5. Toma de alimentacion de aire.

La linea de alimentacion de aire comprimido, se conecta al manifold y de
aqui hacia las electrovalvulas 5/2 a la posicion de reposo, el bloque de
valvulas de distribucion contienen cuatro silenciadores, los cuales cumplen la

funcién de disminuir el ruido producido por el aire comprimido.

En caso de presentarse cortes del suministro de energia en el sistema, las
electrovalvulas retornan a la posicion de reposo a través del accionamiento

de su resorte interno.

3.3.3.2 Paralas mangueras y racores

Las conexiones de aire entre los diferentes elementos neumaticos se

realizan de acuerdo al siguiente diagrama neumaético.
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Fig. 111.49 Diagrama de conexién neumaético.

Para este caso las conexiones estan hechas mediante el uso de manguera
flexible y acoples rapidos de tecnopolimero, lo que facilita la rapida

instalacion del sistema de alimentacion de aire en el equipo.
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No se requiere de herramienta alguna para la insercion o remocién de la
manguera en la conexion, lo cual simplifica las tareas de ensamble,

reparacion o modificacion en la instalacion del modulo de proceso.

3.3.4 Montaje de sensores

3.3.4.1 Sensor inductivo

El sensor inductivo SI (Fig. 111.50) se ubica debajo del plato de la mesa de
indexacion y va sujeto a un angulo de aluminio, que esta montado en su

estructura de soporte.

Tiene la funcion de detectar las cuatro posiciones finales de la mesa de
indexacion, las cuales estan definidas por los tornillos de posicionado, los

mismos que estan ubicados en la parte inferior de la mesa indexadora.

El procedimiento de ajuste del sensor se lo realiza, moviendo el sensor en su
soporte mediante la tuerca de regulacion que tiene incorporada, hasta que el
tornillo de posicionamiento del plato, ingrese en el campo de detecciéon del
sensor y esté en el rango de distancia adecuado de operacion, en ese

momento se prendera la luz LED del sensor que indica que esta activado.

Se debe tener cuidado al apretar las tuercas del sensor, haciendo solamente
la fuerza necesaria para fijar el detector, pues podria estropearse al ejercer

una fuerza excesiva.



Fig. 11.50 Montaje del sensor inductivo.

3.3.4.2 Sensor 6ptico

El sensor optico SO (Fig. 111.51) se ubica a un lado del plato de la mesa de
indexacion, en la parte posterior sobre la estructura base del moédulo, va
acoplado a un angulo de aluminio, que estd montado en su estructura de
soporte.

Tiene la funcién de detectar la existencia de frasco en la estacion de llenado,
para iniciar el ciclo de trabajo.



Fig. lll.51 Montaje del sensor Optico.

El procedimiento de ajuste del sensor se lo realiza, moviendo el sensor en
su soporte mediante la tuerca de regulacién que tiene incorporada, hasta
que la pieza de trabajo corte el haz de luz emitido por el sensor y esté en el
rango de distancia adecuado de operacion, en ese momento se prendera la
luz LED del sensor que indica que esta activado.

Se debe tener cuidado al apretar las tuercas del sensor, haciendo
solamente la fuerza necesaria para fijar el detector, pues podria estropearse

al ejercer una fuerza excesiva.

3.3.4.3 Sensores magnéticos

Los sensores magnéticos de posicion son utilizados en los cilindros
neumaticos y sirven para monitorear la posicion final de los vastagos en los

cilindros.

Los sensores magnéticos de posicion van directamente montados sobre los

cilindros neumaticos.

La regulacion se la realiza moviendo suavemente el sensor sobre la carcasa

del cilindro y desplazando el vastago hasta que el sensor se encuentran
dentro del campo magnético generado por el iman del pistén en el cilindro,
entonces la luz LED del sensor se prendera indicando que el sensor esta
activado.
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Fig. l11.52 Ubicacion de un sensor magnético en los cilindros

3.4 PROGRAMACION DEL PLC

Para la programacién del PLC vamos a utilizar el lenguaje KOP que se basa
en diagramas de contactos. Pero antes, se ha adoptado un esquema de
partida para iniciar la programacion, conocido como GRAFCET, el cual se
parece a un diagrama de bloque en secuencias y me indica cual va a ser la

secuencia del proceso de elaboracion.

3.4.1 Metodologia Grafcet
El Grafcet se compone de un conjunto de:
e Etapas o Estados a las que van asociadas acciones.
e Transiciones a las que van asociadas receptividades.
e Uniones Orientadas que unen las etapas a las transiciones y las

transiciones a las etapas.

3.4.1.1 Etapas

Una etapa se caracteriza por un comportamiento invariable en una parte o

en la totalidad de la parte de mando.
e En un momento determinado, y segun sea la evolucion del sistema:

e Una etapa puede estar activa o inactiva.
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e El conjunto de las etapas activas definen la situacion de la parte de

mando.

e Las etapas se representan por un cuadrado con un numero en su
parte superior como identificacion. La entrada y salida de una etapa
aparece en la parte superior e inferior, respectivamente, de cada

simbolo.

El conjunto formado por el cuadrado y la extension de las entradas y salidas

constituye el simbolo completo de la etapa (Fig. 111.53):

Entrada de
l la etapa
1 1
) |
T Salida de
—
la etapa
Fig. ll.53 Representacion de una etapa. Fig. ll.54 Etapa Activa.

Cuando es necesario determinar la situacion del Grafcet en un momento
determinado, es muy cémodo identificar todas las etapas activas en ese
momento, mediante un punto en la parte inferior de los simbolos de las

etapas activas (Fig. 111.54).

Cuando varias transiciones van unidas a una misma etapa, las uniones

orientadas correspondientes se reagrupan antes o después de la etapa:

Fig. 11.55 Reagrupacioén de etapas.
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3.4.1.2 Transicion

Una transicion indica la posibilidad de evolucion entre etapas. Esta evolucion
se presenta al producirse el franqueo de la transicion. El franqueo de una
transicion provoca el paso en la parte de mando de una situacién a otra

situacion.
Una transicion puede estar validada o no validada.

e Validada.- Es cuando todas las etapas inmediatamente unidas a esta
transicion estan activas.

e Una transicion entre dos etapas se representa mediante una linea
perpendicular a las uniones orientadas, también puede llevar una
linea paralela a las uniones orientadas. Para facilitar la comprension
del Grafcet cada transicion puede ir numerada a la izquierda de la

linea perpendicular

Fig. lll.56 Transicién que une la etapa 1 con la etapa 2

e Reglas de estructuras de uso frecuente

Divergencia OR

Se utiliza cuando lo que se trata es de modelar la posibilidad de tomar dos o

mas Secuencias alternativas a partir de una etapa comun.

Estando activa la etapa n-1 se pasa a la etapa n o0 a la n+1 segun este activa
aob
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n-1

T b

n n+1

Fig. I11.57 Divergencia OR

Convergencia OR

Para pasar a la etapa n debe estar activa la etapa n-1 y cumplirse la

receptividad a o estar activa la etapa n-2 y cumplirse la receptividad b

n-1 n-2

Ta ‘\‘b

n

Fig. 11.58 Convergencia OR

Divergencia AND

Permite la implementacion de procesos concurrentes sincronos, de forma
gue dos o0 mas subprocesos del sistema, representados por las secuencias

paralelas, pueden activarse de forma sincronizada.

Divergencia en AND

Estando activa la etapa n-1 al verificarse la receptividad a se pasa

simultaneamente a las etapan y n+1
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n-1

n n+1

Fig. Il1.59 Divergencia AND

Convergencia en AND
Si las etapas n-1 y n-2 estan activas simultaneamente y se cumple la

condicion a se pasa a la etapa n

n-1 n-2

n

Fig. ll.60 Convergencia AND

Estructuras Principales

Las estructuras de base mas utilizadas se describen a continuaciéon. Pueden

combinarse entre ellas, siendo esta enumeraciéon no limitativa.

Secuencia Unica

Una secuencia Unica se compone de una sucesion de etapas que son
activadas una a continuacion de otra. A cada Etapa le sigue solamente una

transicion y cada transicion es validada por una sola etapa.
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1 | [Accion A

2 | |Accion B

g | |Accion C

Fig. Ill.61 Secuencia Unica.

Se dice que la secuencia esta activa si al menos lo esta una etapa. Por el

contrario se dice que esta inactiva si todas las etapas estan inactivas.

e Secuencias Simultaneas o paralelismo estructural

Cuando el franqueo de una transicidbn conduce a la activacion de varias
secuencias al mismo tiempo, se dice que son secuencias simultaneas.
Después de la activacion de estas secuencias, las evoluciones de las etapas
activas en cada una delas secuencias son independientes. Para asegurar la
sincronizacion de la desactivacion de varias secuencias al mismo tiempo,

generalmente se ponen etapas de espera reciproca.

1 | |Accion A

Ta
I I
2 | |Accion D 4 | |Accion E
~|—| d ~|—| e
3 | |Accion F 5 | |Accion G
[ [

~|—{ f.g

6

Fig. .62 Secuencias simultaneas.

Las activaciones o desactivaciones simultdneas de estas secuencias pueden

efectuarse en una o varias veces.
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3.4.2 Diagrama de funcionamiento del médulo.

A continuacion en el siguiente diagrama se detalla el funcionamiento del
madulo.

Fig. 111.63 Diagrama de funcionamiento del modulo
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3.4.2.1 Secuencia

Esta secuencia permite que varios frascos sean mecanizados al mismo
tiempo, esto se logra haciendo trabajar a todas las estaciones de trabajo al
mismo tiempo esto ayuda a ahorrar tiempo, ya que cada estacion de trabajo

estard procesando una fresco a la vez.
A continuacion se expone la secuencia de pasos:

Pulso de inicio.
1. La estacién de llenado espera que la banda transportadora acergue el
frasco para el llenado
2. Acciona el piston para el llenado, la mordaza de sujecion, roscado, y
expulsion.
3. Enciende el motor del roscador
4. Espera que todas las unidades estén en su posicion inicial.

5. Motor gira y vuelve al paso 1 para continuar con la secuencia.

3.4.3 Sefales de Entradas/Salidas

La identificacion de las entradas y salidas que se asignaran al PLC, de los
diferentes dispositivos utilizados en este mdodulo, se detallan en la tabla Ill.1.
Tanto las entradas asi como las salidas deben estar correctamente
identificadas y numeradas, para poder realizar la conexion respectiva al
PLC, asi como para poder asignar las direcciones correctas de cada una de
las entradas y salidas, al desarrollar el programa en el software que se vaya
a utilizar para el efecto.
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Tabla lll.I Asignacion de Entradas/Salida en el PLC.

ASIGNACION DE DIRECCIONES

E/S DIRECCION TAG DESCRIPCION
FiSICA
Entrada 10.0 SH20 Sensor de agua
Entrada 10.1 S1 Sensor inductivo para el

posicionamiento de la mesa

Entrada 10.2 SO Sensor optico para la deteccién del
frasco

Entrada 10.3 SC2L Sensor del roscador extendido

Entrada 10.4 SC2H Sensor del roscador retraido

Entrada 10.5 SC1 Sensor del cilindro 1

Entrada 10.6 START Pulsador inicio del ciclo

Entrada 10.7 STOP Pulsador paro del ciclo

Salida Q0.0 MT Salida al Relé Kt para el motor del
roscador.

Salida Q0.1 MB Salida al Relé Kb para el motor de la
banda.

Salida Q0.2 MM Salida al Relé Km para el motor de la
mesa de indexacién.

Salida Q0.3 BP Bobina del piston.

Salida Q0.4 EV2 Electrovalvula 2

Salida Q0.5 EV1 Electrovalvula 1

3.4.4 Grafcet

Identificadas las sefiales de entradas y salidas, se aplica el método de

programaciéon Grafcet para determinar la secuencia de funcionamiento del
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modulo. Este método es simple y de facil aprendizaje, que a su vez viene a
ser muy didéctico.

START
1 |ms
=1~ SO/SH20

2 | BrEVIEV2

=1 C51,5C2L

Y

3 MT

4 ESPERA PARA QUE REGRESE
A LA POSICION INICIAL

=t= SC2H

Fig. lll.64 Grafcet para secuencia paralelo.
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3.4.4.1 Determinacién de ecuaciones

A continuacion se realiza las ecuaciones respectivas para la programacion
en el PLC.

Tabla lll.lIl Ecuaciones para la secuencia paralelo.

ETAPA | DIRECCION TAG ECUACION
FiSICA
E1l M1 =M5.SI+M1.M2
E2 M2 =M1.S0.SH20.+M2. M5
E3 M3 =M2.SC1.SC2L.+M3.M4
E4 M4 =M3.T1.+M4.M5
E5 M5 =M4.SC2H+M4.M1
C1 =CONT1
T1 =M3
Q0.0 MT =(CONT1>=1).M3
Q0.1 MB =M1
Q0.2 MM =M5
Q0.3 BP =M2
Q0.4 EV2 = (CONT1>=1).M3
Q0.5 EV1 =M2
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35 COSTO TOTAL DEL MODULO ELECTRONEUMATICO

Todos los gastos que se realizaron durante la construccion del Mddulo
Electroneumético estan detallados en la siguiente tabla que constituyen la

materia prima directa e indirecta, mano de obra y gastos varios

Tabla lll.1lIl Costo del modulo
Impresiones 100
Transporte 150
Dispositivos eléctricos y electrénicos 143
Dispositivos neumaticos y electroneumaticos 550
Estructura de Aluminio base 480
Estructura banda tranportadora 200
Estructura mesa indexacion 180
Internet 161
Mano de Obra 600
PLC S7 1200 400
Gastos Varios 300
Total 3264




CAPITULO IV

4 PRUEBAS Y RESULTADO
4.1 INTRODUCCION

Como resultados de la investigacion se obtuvo la Implementacion y
automatizacion de un proceso de llenado de frascos con mesa de
indexacion, el cual cuenta con un manual de usuario y una hoja guia donde
se detallan todos los pasos y procedimientos que hay que seguir para la

correcta operacion del modulo.

4.2 PRUEBAS DE SOFTWARE

El software que utilizamos para realizar el control de los procesos fue el Step

7 version 10.5 para Windows XP.
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El software es amigable y facil de utilizar, cabe recalcar que se debe tener

muy en cuenta los requisitos mininos para la instalacion del software.

Siemens - Proyecto_Iniciacion

Proyecto  Edidn  Ver Insemty  Online  Opciones  Hemamientss Ventans  Ayude
4 3 b cuarderproyects & X

X av0g

Totally Integrated Automation
PORTAL

I ispositivos accesibies 1y

& Vista de redes [ Vista de dispositivos | w Catdlogo ?
9
5 <Busears m m E
Mostrae disposiavas accesibles desde la intertaz PGIPC pare: @ intel¥) 02556MC GigabitNw |37 A1 o Filter 5
=| » - Modulo de comunicacibn s

» ou
. :i | Board g

8 ignal Boar

) o H
R » @00 e

Oispasis oceesibles enln subred de destno » 00
» AN Y
Dispositvo Tipo de dispositvo_Tipa Direcobn Direccién MAC Vi E3
net CU1214C000., TOP 19216801 00-1CO6-H-0F68 s 3
SIMATICHMI TehP 19216002 001006004083 2 Lo H
:
s
&
e
H
5

.

+ 9 v
=
H
i
Fermwore | Comertario i
X80 V1.0 o
£t Dispositive accesdle encontrade I +192160.0.2 Cent B =
-OXBC V1.0 i'
» L Midulos focales | QXB0 V1. S

Fig. Ill.65 Comunicacién con el PLC

4.3 PRUEBAS DEL MODULO

Se realizan pruebas tanto de los sensores como de los actuadores de esta
forma verificamos el correcto funcionamiento de los mismos, También se
verifican los voltajes a la entrada y salida del PLC S7 1200 para garantizar

gue el proceso cumpla con la secuencia de ejecucion del proceso en curso.

Después de realizar varias pruebas y corregir errores nos quedamos
satisfechos porque de las 100 pruebas realizadas para el proceso de llenado
y roscado de frascos, el 90% tuvo resultados positivos siendo 6ptimos, el

10% fue defectuoso por lo que el modulo cumple con los objetivos

planteados.
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La etapa de transporte de frascos se lo realiza mediante una banda

transportadora que es la encargada de llevar a la estacion de llenado.

La etapa de llenado se realiza mediante un pistbn que es accionado
mediante un cilindro (C1) de doble efecto al instante que el sensor 6ptico
detecte el frasco, la velocidad del vastago es regulada mediante VQL1.

Fig.I11.66

Fig. Ill.66 Transporte y llenado

La etapa de roscado es el encargado de tapar los frascos que ingresan a
esta estacion de trabajo, se lo realiza mediante dos cilindros de doble efecto
uno para la sujeciéon y el otro baja el motor de 24V DC (trole mévil) para el
roscado, la velocidad del vastago es regulada mediante VQ2, VQS3

respectivamente.
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Fig. 11.67 Control del caudal para el roscado

La etapa de expulsién es el encargado de expulsar el producto terminado, la
expulsion se lo realiza mediante un cilindro de doble efecto y el avance del

vastago se lo controla mediante un regulador de caudal VQ4

Fig. I11.68 Control de caudal para la expulsién



CONCLUSIONES

El proyecto desarrollado en el presente trabajo cumple con los objetivos
planteados inicialmente que es la implementacion de los diferentes
etapas del los médulos como transporte para el ingreso de los frascos e

indexacion para el llenado, roscado y expulsion.

La integracion de las diferentes etapas del modulo nos permite obtener
como resultado el proceso de llenado de frascos con mesa de

indexacion.

El montaje de los sensores en las diferentes estaciones de trabajo y el
control realizado mediante el PLC Siemens S7 1200 nos garantiza el

correcto funcionamiento del médulo.

Después de 100 pruebas realizadas para el proceso de llenado de
frascos, el 90% tuvo resultados positivos siendo 6ptimos, el 10% del
llenado de frascos fue defectuoso, a mas de que todos los elementos y

dispositivos del proceso funcionaron correctamente

El manual de usuario es de mucha importancia con la cual el estudiante

podr& guiarse para realizar las practicas respectivas.

El modulo, resulta ser muy didactico para la ensefianza y el aprendizaje,
ya que se pone a prueba todos los conocimientos y destrezas adquiridos

por el estudiante, llevando al desarrollo de su propio conocimiento.

El médulo de proceso, basicamente representa un sistema mecatrénico,
donde se utiliza componentes de sistemas electrénicos, eléctricos,
informaticos, mecanicos y neumaticos, por lo que representa una buena

aproximacion a disefios de equipos reales.



RECOMENDACIONES

Se recomienda dar un mantenimiento preventivo periédico a los sensores
y actuadores del moédulo didactico, ya que con medidas sencillas se
puede evitar que estos se deterioren rapidamente y pierdan sus

funciones originales.

Tener en cuenta las instrucciones detalladas en el manual de usuario,
gue se ha desarrollado en esta tesis, pues la falta de observacién de las
mismas en la manipulacién, montaje, puesta en marcha, puede crear
situaciones de riesgo, las cuales pueden ocasionar dafios fisicos y

lesiones al usuario.

Se recomienda que la programacion del modulo se lo realice en distintos
tipos de PLC, esto garantizara que los estudiantes se familiaricen con
estos dispositivos, cabe mencionar también que la secuencia
programada en este proyecto no es la Unica solucién para realizar la

tarea del médulo.

Utilizar una unidad de mantenimiento en el sistema de aire, pues asi se
protegerdn y se asegurard el correcto funcionamiento los diferentes

elementos neuméticos de este equipo.



RESUMEN

Implementacion y automatizacion de un proceso de llenado de frascos con
mesa de indexacion para el laboratorio de neumatica de la Escuela de
Ingenieria Electronica, Control y Redes Industriales de la Escuela Superior
Politécnica de Chimborazo.

Se aplicé el método inductivo una vez obtenida la informacion detallada del
funcionamiento de los sensores, cilindros y electrovalvulas se cubrird todas
las expectativas y de esta forma seleccionar los sensores, cilindros y
electrovalvulas adecuados para la implementacion de un proceso de llenado
de frascos con mesa de indexacion. Para la estructura base de este modulo
se utilizé perfil de aluminio, consta de sensores magnéticos, capacitivos y
fotoeléctricos, posee cilindros neumaticos activados por electrovélvulas y
otros elementos que fueron ubicados de manera experimental en la
estructura. Para el control de estos dispositivos se utiliz6 un Controlador

Légico Programable (PLC), programado con el método Grafcet.

De 100 pruebas realizadas para el proceso de llenado de frascos, el 90%
tuvo resultados positivos siendo 6ptimos, el 10% del llenado de frascos fue
defectuoso, a mas de que todos los elementos y dispositivos del proceso

funcionaron correctamente.

Concluyo que la implementacion de este modulo sirve para que los
estudiantes realicen practicas dando como resultado un mejor aprendizaje,

poniendo a prueba sus conocimientos y destrezas adquiridos en las aulas.

Se recomienda a los asistentes de laboratorio dar mantenimiento perioddico

al médulo para evitar su deterior, debido a su alto costo.



ABSTRACT

Implementation and automation of a process of filling bottles with indexing
table pneumatic Laboratory School of Electrical Engineering, Control and

Industrial Networking Polytechnic School of Chimborazo.

Inductive method was applied after obtaining the details of the operation of
the sensors, cylinders and valves will cover all expectations and thus select
the sensors, cylinders and valves suitable for the implementation of a
process of filling bottles with table Index. For the base structure of this
module aluminum was used, consisting of magnetic sensors, capacitive and
photoelectric, has activated solenoid pneumatic cylinders and other items
that were placed on an experimental basis in the structure. To control these
devices used a Programmable Logic Controller (PLC), programmed with SFC

method.

From 100 tests for the filling of bottles, 90% had positive results being
optimal, 10% filling of flasks was defective, over all process elements and

devices functioned correctly.

| conclude that the implementation of this module is for students to engage in
practices resulting in better learning, testing their knowledge and skills

acquired in the classroom.

Attendees are encouraged to maintain periodic laboratory to the module to

prevent Deterior, due to its high cost.
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MANUAL DE USUARIO

MODULO DE UN PROCESO DE LLENADO DE FRASCOS CON MESA DE

1. Introduccién

En este documento se detalla todos los pasos y procedimientos que hay que
seguir para poner en operacion de una manera segura y correcta el modulo
de un proceso de llenado de frascos con mesa de indexacion.

Ademas es una guia de iniciacion para aprender a manejarnos, paso a paso,
por el entorno de programacion del S7-1200. El STEP7 Basic v10.5, es la

herramienta con la que vamos a configurar, administrar y programar nuestros

S7-1200.

INDEXACION.

2. Recomendaciones atener en cuenta antes de operar el modulo

e Requerimientos para la instalacion del software

Hardware/software

Requisitos

Tipo de procesador

Pentium 4, 1.7 GHz o similar

RAM

Windows XP: 1 GB

Espacio libre en el

disco duro

2 GB

Sistemas operativos

*  Windows XP (Home
Professional SP3)

SP3,

Tarjeta grafica

32 MB RAM

Resolucién de pantalla

1024x768

Red

A partir de Ethernet 10 Mbits/s

Unidad 6ptica

DVD-ROM

e Los estudiantes sélo deben trabajar bajo la supervision de un instructor

capacitado.

e Revisar el estado del mdédulo, de presentarse fallas informar a la

persona encargada.




e Las conexiones eléctricas entre los diferentes dispositivos del médulo,
deben establecerse y desconectarse s6lo cuando la tension principal
esté desconectada.

e No sobrepasar la presion admisible de operacién de los elementos
neumaticos del médulo.

¢ No desconectar conductos de aire que estén bajo presion.

e No intervenir manualmente cuando el modulo esté en funcionamiento.

e Realizar mantenimiento del modulo periodicamente para evitar

desperfectos.

3. Alimentacién eléctrica

El PLC tiene su propia fuente de alimentacion interna, este se conecta
directamente a la linea de 110V AC y la salida es de 24V DC la cual sirve
para alimentacion de las bobinas de las electrovalvulas, sensores, pulsador,
relés y luz piloto, los motores de la mesa, la banda transportadora y el motor

del roscado se alimenta con otra fuente de 24V.

4. Alimentacion de aire

La alimentacién de aire se lo hace desde la toma principal hacia el modulo a
través de una unidad de mantenimiento, en la misma se puede regular la
presion de operacion del médulo de proceso.

El sistema puede trabajar con presion de aire de hasta 10bar segun las
caracteristicas de los elementos, para evitar dafios se recomienda trabajar

con 6bar de presion.

5. Establecer las entradas y salidas

Las entradas y salidas del modulo estan conectadas de acuerdo al

siguiente cuadro



ASIGNACION DE DIRECCIONES

E/S DIRECCION TAG DESCRIPCION
FiSICA
Entrada 10.0 SH20 Sensor de agua
Entrada 10.1 S1 Sensor inductivo para el

posicionamiento de la mesa

Entrada 10.2 SO Sensor optico para la deteccién del
frasco

Entrada 10.3 SC2L Sensor del roscador extendido

Entrada 10.4 SC2H Sensor del roscador retraido

Entrada 10.5 SC1 Sensor del cilindro 1

Entrada 10.6 START Pulsador inicio del ciclo

Entrada 10.7 STOP Pulsador paro del ciclo

Salida Q0.0 MT Salida al Relé Kt para el motor del
roscador.

Salida Q0.1 MB Salida al Relé Kb para el motor de la
banda.

Salida Q0.2 MM Salida al Relé Km para el motor de la
mesa de indexacion.

Salida Q0.3 BP Bovina del piston

Salida Q0.4 EV2 Electrovalvula 2

Salida Q0.5 EV1 Electrovalvula 1

6. Definir la secuencia
Depende de como quiera que trabaje el modulo esto puede ser de la
siguiente manera:
e Secuencia en serie

e Secuencia en paralelo



7. Realizar el Grafcet.

El Grafcet depende de como haya el estudiante elegido realizar la
secuencia esto es en serie 0 en paralelo.
Para realizar el programa correspondiente a un ciclo de trabajo en
lenguaje GRAFCET, se deberan tener en cuenta los siguientes principios
béasicos:
o Se descompone el proceso en etapas que seran activadas una tras
otra.
e A cada etapa se le asocia una o varias acciones que solo seran
efectivas cuando la etapa esté activa.
o Una etapa se activa cuando se cumple la condicién de transicion y
esta activa la etapa anterior.
e El cumplimiento de una condicion de transicion implica la activacion
de la etapa siguiente y la desactivacion de la etapa precedente.
e Nunca puede haber dos etapas o condiciones consecutivas,

siempre deben ir colocadas de forma alterna.

8. Pasar de Grafcet a lenguaje ladder para la programacion en TIA Portal
V10 del S7-1200.

Es un lenguaje grafico, derivado del lenguaje de relés. Mediante simbolos
representa contactos, bobinas, etc.

Su principal ventaja es que los simbolos basicos estan normalizados
segun el estandar International Electrotechnical Commission (IEC) y son
empleados por todos los fabricantes.

Los simbolos basicos son:

—I I— CONTACTO NORMALMENTE ABIERTO

_I/I_ CONTACTO NORMALMENTE CERRADO

—(  )— ASIGNACION DE SALIDA



9. Implementacion de la secuencia en el STEP 7-Basic TIA Portal V10

Crear un proyecto nuevo
Paso 1: “Abrir Aplicacién” Ejecutamos la aplicacion de Step 7 Basic v10.5

SIEMENS Totally Integrated Automation

Fig.1: “Ejecutar la Aplicacion”

Paso 2: “Crear Proyecto Nuevo” Dentro de la pantalla de inicio nos aparece
seleccionado por defecto la opcion de “Abrir proyecto existente”. En la tabla
apareceran los proyectos que tenemos guardados en el PC. Nosotros
comenzaremos un proyecto desde cero, por lo que seleccionaremos “Crear

proyecto”.
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“ Iniciar N Abrir proyecto existente

Oltimos proyectos utilizados

Proyecto Ruta ) § (ima modficacion
c 509 079I200%

1210812009

@ Abric proyecto existonts

enmarchal?_9_ 0710912009
P 200002009

120002009

Examiner Abrir

Fig. 2: “Dar al boton de crear proyecto nuevo”



Paso 3: "Informacion del Proyecto” Al seleccionar esta opcién le daremos el
nombre al proyecto, quien es el autor, etc. y le escogemos el botén de

“Crear’.

Totally Integrated Automation

Crear proyecto

Nombre proyects: Froye:
[PRapaTs

@ Abric proyecto exictonts

SWdministratorOeshtop
@ Crear proyecto Autor Juan de Is Pefin Goyo

Comentanio  Vamos a crear un ejemplo completo PLC + HMI con & TIA Portal
@ Higrar proyecto

@ rroductos Instalados

» Vista del proyecto Proyecto ablert

Fig. 3: “Rellenar informacién del proyecto”

Paso 4. Primeros Pasos Cuando le vamos a crear nos aparece la “Vista
Portal” y nos selecciona por defecto “Primeros pasos”. Desde aqui tenemos
las siguientes opciones:

a) configurar un dispositivo

b) Crear programa PLC y

c) Configurar una imagen HM

Nosotros empezaremos por lo basico configurando el HW de nuestro equipo

para lo que le daremos a configurar dispositivo.
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Iniciar Primeros paros

El proyecte: "Troyecte_lniclackén® se ha ablerte correctamente, Selecclone ol pave sigulente:

Contiguear un dispositivo
Crowr un programas MC

Configurar una imagen HMI

@ Primeros pasos

Abelr Ja vista del proyecto

Fig.4 Click en configurar equipo

Paso 5: “Seleccionar CPU” Al darle a “Agregar Dispositivo” nos salen dos
opciones: PLC o el Panel HMI. Le damos click al botén del PLC y nos

aparecera en la ventana de la derecha todas las CPU donde tendremos que

seleccionar la que tengamos. Y le daremos a Agregar.
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Agregar

Homibre disporhive:

Olipositve:
‘i
SIMATIC PLC
] 200 3in especkicar
D feferenc
SIMATIC M1 Yenkire
Oescripcidn

Fig. 5 Click en SIMATIC PLC
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b i CFU 1200 san aspechenr

SIMATIC HMI Ve

Descripeidn

Fig. Seleccionar CPU

Paso 6: “Configuracion de Hardware” Nos aparece la ventana de
configuracion del equipo. Lo que tenemos que hacer ahora es meter los
modulos que tenemos en nuestro equipo fisicamente: mddulos de 1/0,
modulos de comunicacién, etc... Para ello seleccionaremos del catalogo de
la derecha los modulos correspondientes y los iremos arrastrando y soltando
en su posicion correcta. En el SIMATIC S7-1200 los médulos de
comunicacién se insertan a la izquierda de la CPU y los modulos de 1/0 se
meten a la derecha. Como maximo puede haber 3 mddulos de comunicacién
y 8 de 1/O.

Comunicaciones
Max. 3 Ampliacion /O
Max. 8

Fig.7.Médulos de Expansion
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Fig. 8 llenar informacién del proyecto

Dando click en la flecha de la parte superior izquierda de la CPU nos saca
los slots para meter los moddulos de comunicacion. (EI modulo CSM
1277 no se mete en la configuracion hardware del equipo ya que se trata
de un elemento de red indiferente para el PLC). En la parte de debajo de la
pantalla segun vamos insertando los médulos nos podemos meter en las

propiedades del médulo y ver sus propiedades, el direccionamiento, etc...
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Fig.9 Insertar modulos



Paso 7: “Transferir Configuracién” Para transferir la configuracion

seleccionamos la CPU y se nos habilita el icono gue es para transferir

pero antes de esto comprobaremos la direccion IP del PC y del PLC.
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Fig.10 Ver propiedades del direccionamiento

Primero la IP del PC, poner la direccion 192.168.0.25 o la que sea del rango
que no coincida con el PLC. (Por defecto, el rango suele ser
“192.168.0.XXX").
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Fig.11 direccion IP del PC



En el PLC, la direccion IP se le da click sobre la CPU y en la ventana de
propiedades en la parte inferior dentro de la opcidon PROFINET interface. Es

donde le daremos la IP y la méscara de subred que queramos a nuestro

PLC.
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Fig.11 direccion IP del S7-

1200

Comprobar que estaciones son accesibles. Simplemente en el Menu de

Online en la opcién de “dispositivos accesibles”.
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Nos aparecera la siguiente pantalla donde si se encuentra dispositivos
nos apareceran listados en la tabla con el tipo de dispositivo, su direccién IP y
la MAC. En este caso me ha encontrado tanto la pantalla como el PLC por lo
que voy a estar seguro de que podré comunicar contra el PLC. Seleccionar
siempre el interface correcto del PG/PC, la tarjeta de Ethernet que se esté

utilizando (la detecta automaticamente).
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Fig.14 estaciones accesibles desde nuestro PC

Al hacer esto en la ventana de jerarquia, en la carpeta de “online access” de

la parte izquierda nos aparece nuestro PLC y la pantalla con su IP.
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Fig.15 Acceso Online del equipo

Una vez comprobado que nos comunica correctamente con el PLC nos

disponemos a transferir la configuracion HW.

. . B , . .
Le daremos al botén de transferir =4 (siempre seleccionando la CPU sino

nos aparecera este icono deshabilitado) y nos aparecera la siguiente pantalla



donde deberemos seleccionar el interface de comunicacion de la PC por

TCP/IP. Después nos aparece la siguiente ventana le damos click en el boton

de “Cargar’.
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Fig.16: Transferir Configuracion
Luego el programa realiza una compilacion del proyecto para ver que todo es
correcto. Si esta todo bien le damos otra vez a Cargar y si esta todo correcto

nos saldra una nueva ventana de que todo ha ido bien.
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Fig.17 Ventana de Aceptacion






ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DE CHIMBORAZO

ESCUELA DE INGENIERIA ELECTRONICA EN CONTROL Y REDES

INDUSTRIALES

GUIA DE PRACTICA

LABORATORIO DE NEUMATICA

Alumno: Practica N2: Calificacion:
Fecha: Titulo de la practica:
Tutor:

1.- Entradas/Salidas

DIR | PERTENENCIA Verificacion DIR PERTENENCIA Verificacion
10.0 Q0.0

10.1 Q0.1

10.2 Q0.2

10.3 Q0.3

10.4 Q0.4

10.5 Q0.5

10.6

10.7

Observaciones:




3.- Grafcet

4.- Ecuaciones

5.- Conclusiones

6.- Recomendaciones




Aleil.

Especificaciones técnicas de los

elementos que componen el modulo.



Sensor AII'TAC

Serie CS1-G(N, P, X)

B Especificacion
Ak 816 | Céi- X Ca1-GN ! Ca-op |
Camtiar b bga Tipo de STEP rormalmaris stietn i oo Db
i &
Toodosomx T .| Tmtenen [ Tooseme
Weitje 88 fndomamentn (V) 5240V ACIDC 5~ GN0C
Mix. Confrutneidn de 100 o
Camtiod 1) Mt 10 Max &
Consume de corknhe __NO 1500 Max. 024V
Covda o vollap de 25V Max 9 100mA OC 0.6V Max. @200mA DC
B Dimensiones Coble $45.2C, d paliho nadink | 4 35,9, Ncmom-
. : o | gt e ) | Wy A e icuda)
(ST LED rofo |_ NO LED rup
Fugs de comerie NO 0010 M
Sansbiblad (Gouss) 60-75 075
Max Frocumnci (Ha) 200 1000
| 7 Shock (n's') 200 [
o I}_j Visson () [ M
| Longhud Gl catia £ 20 Rango da Bmpertura T | -10-10 -10-70
du cliifaciie 1PA7INEMAS) PA7INENA)
NG e di p
Creun o6 prolcedn NO mucmugem deateritn

1 Nots: Péagase mh CoNLACHo con hOSOH0S pas i veuslm:u da 8 emperaturs alta [125~150 T/,
14 resestancia o wtiterd bujn (-40--26 C z lu prowba de wphoaionus
Interruptor dal sunsor. Némera ded mierruploe de s

@ Cddigo de ordenamiento

CO0:UR coprin i, bogivd decalle o3 (e 'Ry
(C12:toacde 1ha NI ongud ¢ coie 2 150
1020: longtud del ceble es 2 m |

G: G Too (Apleads s MOMKL TR, TC, 1830, enghus dsl cabla s 3m ‘
ACP, ACO, TWH LM, T0 earies ) 850, bﬂgMdclu‘ahﬂSm |

En blanco: Tubaria magnétca de rnsumdnoailkau daeonmmnum ablerto

N-NPN da as Nintad s contocss (1a comanta fuys hatia al dantio) | varmalmente adians

P PNP da tras linwsa in contacto (u cormnte fuye huda afua) ( neeralmeste abiorks

X: Tubati @ raser e du dos lines con ¢l cealacto in L lux / I abiurs

(7 Nota: La artkulackon rdpida que se adjunta ol extremo ded cable o ol tipo de hio de tronilke de tres
2Aguds masculing de conjunta linea! giratora . E1enchufe hambra do conjunta tians que ser
crdenads adicsonalmunte. Pot favor, corulle o PYI44 para los dstas wspeciices.

8 Montaggio

Non om0 necosson arcessor apgluntivi per! ‘Istatozione del sensor sarie CS1-G (N, Po X): questi
PORSONS dsdara fiasali & sulla ! hul cilindro in manied pratica ¢ vidoce.

Aliofar s 10malo 98 sujecon en &l stemuplor Incuctivo, conduclr ol Inlerplor induttvo & ks ranurs de
natalacion y yustar a la posicién correcta, Aprriar ¢l tomillo de sujecion para ljarze,

Vi-40 A
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Sensor

AIlr'TAC

Conjunta adjuntada al interruptor inductivo

O Conjunta masculina adjuntada al interruptor inductivo

B Conjunta fembra adjuntada a la conjunta masculina

|Tlpu de dientes de tornillo de tres agujas masculinas de conjunta giratoria

Nota: sin orden adicional. Seleccione el interruptor inductivo con
la articulacidn rapida esta bien.

Marré
ESETRE

Energia

Azul

Tipo de dientes de tornillo de dos
agujas masculinas

4 Sin necesidad
de cableado(NC)

Marron (+]

I Esquema de conexidn |

[Cédigo de ordenamiento

Nudillo tipcnJ

MBIFL: M8 * 1,0 conjunta de tres ag I

MBIF: M8 1.0 conjunta de tres agujas fembras (lineal)

M123FL: M12:x 1,0 conjunta de fres agujas fembras (en dngulo recto)

el
h123F: M12 % 1,0 conjunta de tres agujas fembras (lineal)

Diametro exterior del cable
2.9: didmetro exterior es de 2.9mm

Marrén

3.3: didmetro exterior es de 3.3mm

Colore del filo  |02: Longitud del cable 2m

Material de cable

P al de 3 cubisela ensrior  PYC
PUR: matecsl de 3 cubiera exieeoe s PUR

Longitud del cable

4.0: didmetro exterior es de 4.0mm

‘B‘ Nero (tre cavi) ‘ 0

@

: Longitud del cable 3m

4.5: didmetro exterior es de 4.5mm

‘G: Marrone (due r:avl)-‘ 05: Longitud del cable 5m

negro79 |
Energia

Azul l

Tipo de dientes de tornillo de tres
agujas masculinas

Marrén (+)

5.2: didmetro exterior es de 5.2mm

10: Longitud del cable 10m)|

‘MEJF(Cnn]unll de tres agujas fembras-lineal )




IBEST ELECTRICAL CGO..ITD
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Electrical & Automation

Sensor inductivo

Code
M12 Short Housing Inductive Sensor

Features :

*Diameter: 12mm; short body.

*DC 3-wire(10-30V DC); DC 4-wire(10-30V DC)

*Connection mode: 3 wire or 3 pin connector ; 4 wire or 4 pin connector
*Mounting distance: shielded (2mm), unshielded(4mm)

*With LED operation indicate lamp, easily identifiable

*Brass chrome plated, proof of oil, water acid, alkaline

*Standard sensing object: iferrous metals;

*Protection rate: IP67, water resistant

*Qver-current protection

*Widely applied in measuring, Counting, Rpm measuring in mechanism, chemical,

paper manufacture light industry, etc



5. The picture of product mix:

IPS INDUCTIVE PROXIMITY APPLICATION DIRECTION

a.You had better set mounting distance equal 80% sn.

b.Please set mounting distance equals 50%sn,when sensor applies in measuring mounting frequency or operating in high speed circum

stance.

c.Mounting distance varies with measuring object(iron, stainless steel ,brass, copper and aluminum) .

Mounting distance

I
1
—
1

Parallel connection

" T:Object thickness " Sn=5mm Material
= | —_
E 18 | Iron E 1g I Iron
@ 8 I ~ gl lren Stainless steel
% 7 g 7 //\ — Stainless steel
z g ﬂ Stainless steel g g /\ Brass
= |~ Brass p= A\Y
s 417 g 4 N Aluminum
S 3| 7Y € 3 N
S 2 Alarminum 3 2 Copper
= 9 ] I T=1mm [ = 9 - PP
10 20 30 40 50 0.01 0.1 1 10
Object side length  (mm) Object thickness (mm)
d.lps series connection and parallel connection
Series connection
PNP et

+




FUFLUREBESERAE

Electrical & Automation

Sensor fotoeléctrico

Code: M18 Serise photoelectric sensor
Features :
-Style: cylinder, diameter: 18mm. (through-beam type, retro-reflective type and
diffused-reflective type).
-Material: brass Nickle plated or ABS
-DC 3 wire or DC 2 wire or AC 2 wire; with or without plug-in connector.
-Light resource:Infrared LED
-Strong anti-shock and anti-vibration.
-Non-contact object detect: avoid the photoelectric sensor to contact the object
directly, protect the inducing component from damage

and extend the operation life of the sensor.
-Detect any objects with different materials: detect objects by the light quantities
reflected and received, detect objects such as glass,

metal, plastic, wood, fluid....etc.
-Long detect distance: Retro reflective: 3m / diffused-reflective type: 10cm or 30cm
/ through-beam type: 10m.
-Fast response: through-beam: <<5ms / retro-reflective and diffused-reflective: <3ms
-ldentify object colors: according to the colors' reflectivity and absorptivity, the
sensors detect the light that the object reflected and identi-

fy the colors.

-High precision: precise electron circuit, can detect tiny  bj cts with accurate



position.

Diagrama de conexion
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Valvula solenoide (5/2, 5/3 vias)

AIlr'TAC

Serie 4V100

@ Simbolo

10
A

A B
APS APS

20
i) 17

30C 30E 30P

O Caracteristica del producto

N =

w

S

9,

Forma de piloto: piloto interno o externo es disponible;
La Estructura en modo de la columna deslizante: buena
estanqueidad y reaccion sensible;

Las valvulas solenoides de tres posiciones tienen tres
tipos de la funcioén central para su eleccion

Las valvulas solenoides de doble controles tienen la
funcién de memoria;

El agujero interior adopta la tecnologia de pr

O Especificacién

4V110-M5 4V130C-M5 4V110-06 4V130C-06

Modelo 4V120-M5 4V130E-M5 4V120-06 4V130E-06
4V130P-M5 4V130P-06
Medio Aire (que se filtra por el elemento 40pm de filtro)
Tipo de accién Piloto
Tamaiio del puerto (1 Entrada= Salida =M5 Entrada =Salida =1/8"
Area efectiva de la 5.5mm’ 5.0mm’ 12.0mm’ 9.0mm’
'seccion transversal (Cv=0.31) (Cv=0.28) (Cv=0.67) (Cv=0.50)
Tipo de vélvula 5/2 vias 5/3 vias 5/2 vias 5/3 vias
Presion de trabajo 0.15~0.8MPa(21~114Psi)
Presion de prueba 1.5MPa(215Psi)
Temperatura T -20~70
Material del cuerpo Aleacion de aluminio
Lubricacién @ No requiere lubricacion
Max. Frecuencia 3 5 ciclos / seg 3 ciclos / seg 5 ciclos / seg 3 ciclos / seg
Peso 4V110-M5:120g 200g 4V110-06:120g 200g
4V120-M5:1759 4V120-06:175g

1/Lasroscas NPTy G estan disponibles.

2/ No puede parar duvante agrega elaceite. Los lubricantes como ISO VG32 o equivalente son
recomendados.

3/ La frecuencia maxima de actuacién esta en el estado sin carga.

D Especificacion de bobina

Articulo

ifict

especial que tiene un poco friccion de desgaste, presion

baja de arranque y larga vida Gtil;

No hace falta a agregar el petréleo de lubricacion;

Es disponible a formar el grupo intergrado de valvula con
la base para ahorrar el espacio de instalacion

Los dispositivos filiados estan equipad
facilitar la instalacién y la depuracién;

Varios grados de voltaje estandar son opcionales.

para

Diagrama de flujo

Modelo: 4V110-M5
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Voltaje estandar AC220V, AC110V, AC24V, DC24V, DC12V
Rango de voltaje AC: +15% DC: +10%
Consumo de AC: 26VA  DC : 2.5W
Proteccién P65 ( DIN40050 )

Clase térmica Clase B

Entrada eléctrica Terminal, Grommet

Tiempo de activacion 0.05 seg y por debajo

O Codigo de ordenamiento

Cédigo Tamano del puerto Voltaje Modelo de rosca
[1: serie100 | | [ms: Ms | A: AC220V
[06: 1/8* | B: DC24V J
Modelo C: AC110V
4v ‘\gzgl/%sqen)oide E: AC24V
/2,5/3 vias
Tipo de vélvula F:.DO12V
Entrada eléctrica

10: Solenoide individual de 5/2 vias

20: Doble ides de 5/2 vias

30C: Doble solenoides de 5/3 vias de centro cerrado
30E: Doble solenoides de 5/3 vias de centro de escape
30P: Doble solenoides de 5/3 vias de centro de presién

En blanco: Terminal
_I Grommet

1’ Cuando la rosca sea de tipo M5, el cddigo esta en blanco.
Por favor, consulte a P1-34 para la especificacién del colector y la forma de ordenamiento.
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Valvula solenoide (5/2, 5/3 vias) AIl'TAC

Serie 4V100

O Dimensiones

structura

2.5 )
i
1|
g
_fe 3 B
wle 3=l
2le EE o
|2 EE =
2[5 o
o
el
o
27

Modelo\Articulo A B .G |.D E F |G
4V110-M5 M5x0.8 27 |147| 0 | 14 |212| 0
4V110-06 1/8" | 28 [142| 1 | 16 |20.2]| 3

34 28.5
= [
[T ] L
|
) e 1
5 3 i<
2.5 v 2.5] 3 N
0 -
ot o7
—d =¥ _|s Bk
: e i .
= EE H
= = : :
=5 =
- & : 5 o
TRl 3 3| o ™
L[ . Q# 7’—1; L
lo5 ]
—27 |
NO.| Ariculo  [NO. Ariculo NO. | Articulo
1 Conector | 9 | Anillo durable 17 Resorte Modelo'Articulo, A B C|DJ|E Exi).G.
4V120-M5 |M5x08| 27 |57.7| 0 | 14 | 643 [ O
Tuerca de Manual
2 | bobina |10 Cublerainferior |18 | anujado 4V120-06 | 18" | 28 |572| 1| 16 | 632 3
Porta de
3 Bobina 11| Tomillo fijo 19 resorle
4 Armadura |12 | Resorte 20 | Resorte
Sello de cubierta Cubierta
5 Placa fja |13 | jnfarior 2 lateral | ey
O-anillo de Porta de
(] Pistdan 14 Ao 22 e |
7 Kitpiloto |15 | Carrete eje I
O-anillo H
8 | Guerpo [168| Sl el o o i
L ——<
1
] 1 )
N N
5 5
ERE 2 o | @
o o o
3| © 3 | o ™
Dyp
Modelo\Articulol A B c D E F |G
4V130-M5 |M5x 0.8 27 |57.7| O | 14 [643| 0
4V130-06 1/8" 28 |57.2| 1 16 |63.2] 3




RACORES INSTANTANEOS AIr'TAC

SERIE EP - MILIMETRICOS

= Rowen | Mangoe o ; 3 Rooen | Mangpens

oo | metnnce | " 153 coduo | mekmmcn | "t (M5
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10 | vE 1 3 AT Braal g 4

Ad011S EPCAIC (s 4 A4S | PPrace | bE 4
TTAWIN | EoeMs AT T e AdL0 (3275 7 TR N (- 20
A-‘OIES LINCo01 /K" ) AdI2S LFno) | &
130 [T & e AN .
AH13S FIC6-03 L & A41118 P08 &
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http://guayaquil.olx.com.ec/airtac-neumatica-ecuador-guayaquil-quito-valvulas-solenoides-cilindros-neumaticos-iid-239902237

RACORES INSTANTANEOS
SERIE EP MILIMETRICOS

AII'TAC

Codigo Imml""gn""' Codigo Imu|“‘“‘m""‘
T AdSEE PP I T AME My | 7
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AdERS r2 1 A4S M2 1
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RACORES INSTANTANEOS

AIl'TAC

SERIE EP - MILIMETRICOS
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VALVULAS SOLENOIDES 572y

53

SERIESAY MS- 18- 1438172 NPT

Caracteristicas

Servoplotadas

Operador manwal adickonal

Lbres de mantenimients

Bj0 corsuma de potanda

Faciided de montaje en
Manfold

Datos Téenicos

Fulde!
Al Comrimido Ftrado,
ktricado o no hubricado

Presidn g0 Trabag
15 nlBer ~ 20104051

Tempenitura de Trabaj!
2 60°C ~ 23°F a 140°F

Tierpo de Respuesta:
005 wgundos

Max, Gclaje:

o Vahuks 52
5 Celow/sequundo

e Vahules 40
3 Cclog/soqurdo

o Vb 00 112
J Ciclos/segundo

Materiales
Cuerpo!
Al

Carrete
AuTing

R

32

A

w
~

Soknoide - Resorte

u
P

Cortros Cerrades

FEIT TH =

TR |9 )
ﬁ.x..z-;.:,:;l;:.- 1

87 Dobie Selmode
TETYC TP
CEY T

bl /sH

/3 Centros Ablenos



MANIFOLDS PARA VALVULAS 52y573 A
SERIEAY MS« 1% 143K 122 NPT

Manifolds

Los manifolds permiten instala un conjunto de
vilhulas faciitando of montaje al utidzar una
unica entrada, reduciendo agl b cantidad de

ACees, manguerd y slenciadores.

Admiten combinar cuskydor vivda soknoide
serie AV 5726 573, y vibulas e piketo
neumitico serie 44 52 6 53, par mayer
versatidad

Mandoids
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CILINDROS COMPACTOS AIl'TAC
SERIE SDAS - DOBLE EFECTO

- Especiales para espacios reducidos
- Fabricados en Aluminio

- Anillo magnético Standard

- Mo requieren lubricacion

- Vistago con rosca hembra

=

Como ordenar su cilindro compacto

SDAS - 25 x 25

Insarta @ dal cilindro J L Inserte la camerm

Diimetro Camreras Stndard en mm.

12 mm 10 15 20 25

16 mm 10 15 20 25

20 mm 10 15 20 25 40 A0
25 mm 10 15 20 25 40 A0
12 mm 10 15 20 25 40 50
40 mm 10 15 20 25 40 A0

MNota: Consultar para carreras no standard

A




CILINDROS COMPACTOS

AIl'TAC

SERIE SDAS - S5AS

Especificaciones Técnicas
Presin de operaciin | ~9Kplen? (15~ 130 PSI)
Temperatur 0~ M0°C(0-~ 158 F)
Velocidad SDAS [ 55A5 30~ 500/ 100 ~ 500 mm/'s
Amnillo Magnético Standard
Componenies Materiales
WV dista go Acero 145 cromado
Cuetpo Ahmmiio
Pistin Ahminio
Empagues NBR
Amnillo Magnético Phstico

Na. Item No. Item
1 Cabeza trasera 2 Anillo retenedor Saeger
3 Empaque de la cabem 4 Amaortiguacin
5 Prtin ] Anillo Magnético
7 Sello del Prtin & Amortizuackin
9 Cuerpo 10 Sello del vistapo
11 Cabeza Debntera 12 Vistago




CILINDROS COMPACTOS AIlr'TAC
SERIE SDAS - DOELE EFECTO

A= Carea

B1 G = Carmma

@12~ 16 sz A @:
28k -
7 = - /%%

@ 20 ~ 40
A= Camaa
= 'E B1 G+ Caimei
™ M
== G% =
Kﬁzh E[x lw -
\ W |3
& o \?‘ S
w7 i
Planos I|i
CHRES M
471 KideE F ' a
Dam | &4 |B| ¢ | p |E|F]G]|] ® | L |M]| ™M
Zmm | 32 3 27 - & [ 4 | 1 | Mixns Wl 38 &3
Memm | 34 | 55 | 283 - 6 | 4 |15 ] Mixds 1l 28] 13
Dmm | 35 | 55 | 295 36 | 4 |15 | mMaxa7 6 | 28 | 15
Hmm | 37 3 3l 42 0 | a | 2 | msx0g 17| 2 &
Tmm | 415 | 7 | .8 50 2| a4 | 3 Méx 1 = | 28 9
Hmm |43 T 36 SBS | 12 | 4 | 3 | MEx12s B __| 38 10
Diam, | N3 (5] Pl R | s Ti mn|u|v|w X ¥
mm | 6 |[MSx08] MSxs | - | 25 | 1ar | 23 [ 16 ] 6 | § - -
Tomm | 65 [M5x08 | Msals | - | 2 | 198 | 28 | 16 | & | 5 - B
Mmm | - | Mix0i| M5x0E | 2 | W 34 - [ | B | & | 3 | 1o
Bmm | - |MSx08]| Méx! T | 4 | 98 I EXE T & 10
Tmm | - | GUE | Méx] [ I Ex] - 205 12 [ | w3 | 13
Mmm | - | GUE | MExI2s | 65 | 52 | 40 - 225w | @ | 23 [ 1e







Simbolos Cilindros de simple efecto

Cilindro de simple efecto recorrido de salida u%

Cilindro de simple efecto recorrido de entrada ME:
Cilindro de simple efecto recorrido de salida, magnetico m]%:

Cilindro de simple efecto recotrido de entrada, magnetico @E:

Simbolos Cilindros de doble efecto

Cilindro de doble efecto
Cilindro de doble efecto, velocidad ajustable m%
Cilindro de doble efecto, doble recorrido, velocidad ajustable @%

Cilindro de doble efecto, velocidad ajustable, magnético :E:

Simbolos de actuadores rotativos

Actuador de semirotacion
Motor rotacional de un solo sentido de rotacion

Motor rotacional de dos sentidos de rotacion i

Simbolos de valvulas

12 10
Vilvula de 2/2 accionada por pulsador y retorno por muelle 1
‘ : 1
Valvula de 3/2 accionada por pulsador y retorno por muelle W
3
‘ ‘ ) ‘ 2 g
Vilvula de 3/2 accionada por palanca con enclavamiento mecanic " L3
LA
Valvula de 3/2 biestable accionada y retorno por presion
Vilvula de 5/2 accionada por pulsador y retorno por muelle _[}”{Ef%i::ﬂq
| ‘
Vilvula de 5/2 accionada y retorno por presion. Posicion central GEIE_"[
3
por muelle i
4 p
£ <}
5] il

Simbolos de accionadores manuales

158

Manual general ':[ Palanca

Pulsador P Pedal \J:E
L

Tirador Pedal doble /ﬁ:

Pulsador/tirador =C Selector

rotativo 0:[
=



Simbolos de operadores mecanicos

Plunger EE Presion =l -[
Muelle rd'u' Presion pilotada -'D“"Eq:

normalmente
como retorno

Rodillo @ZE Presion diferencial ™ '[l: :I} <+

Rodillo @,c;::[ Enclavamiento

escamoteable en 3 posiciones

Simbolos de valvulas 5/3

Todas las valvulas se muestran en posicion de reposo

|
Tipo 1. Todas las vias
bloqueadas
Tipo 2. Salidas a escape Mﬂgw
iy
Tipo 3. Presion a salidas @Eﬂ%@ﬂ/‘

Simbolos de componentes I6gicos

Valvula antirretorno

Requaldor unidire ccional
con antirretorno

Requlador bidireccional
Valvula ‘AND’

Valvula ‘OR’
Silenciador

Escape rapido con
silenciador

! [
Lo

@
1

i

21

3 b e

Accionador a presion

ajustable de un L
interruptor eléctrico w
Simbolos de acondicionadores de linea

Separador de agua con
drenaje automatico

Filtro con drenaje manual
Filtro con drenaje
automatico

Filtro con drenaje
automatico e indicador de
servicio

Lubricador

Regqulador de presign
Unidad de
acondicionamiento: filtro,
requaldor y lubricador

&
$-

IR R



lagrama eléctrico



CONEXION DEL PLC
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SALIDAS
LI N L+ MM 012385687 MIr MB MM SV C2 C1
- - 8 000 oooobd oo dbo o
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SN 51 30 S3CL? 3CH! C31 START STOP +24

ENTRADAS
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